CAPITULO 1
INTRODUCCION



1.1 Antecedentes

Disponer de productos alimenticios seguros, es fundamental para asegurar la salud
del consumidor, de esta manera, es de vital importancia, que los productos cumplan
con las debidas normas de calidad e inocuidad. Los peligros que pueden afectar la
inocuidad de los productos se deben prevenir por los responsables de la elaboracion,
es aqui que el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control es una

herramienta muy Util para prevenir peligros que puedan afectar la inocuidad.

Los primeros antecedentes del sistema se remontan al afilo 1953 en donde los pioneros
de este campo, representados por la compafiia Pillsbury, el Ejercito de los Estados
Unidos y la NASA, desarrollaron el concepto “HACCP” para producir alimentos
inocuos para el programa espacial de los Estados Unidos. La NASA necesitaba contar
con un programa para garantizar la inocuidad de los alimentos que los astronautas
consumian en el espacio. Por lo tanto, la compafia Pillsbury introdujo y adopto

HACCP como el sistema que podria ofrecer la mayor inocuidad.

A principios de los afios 80, la metodologia HACCP fue adoptada por importantes
compafias productoras de alimentos. Para 1988, numerosas organizaciones
recomendaron la aplicacion extensiva de HACCP para la gestion de inocuidad, entre
las que destacan la Comisién Internacional para la Definicion de las Caracteristicas
Microbiolodgicas de los Alimentos (ICMSF) y la International Association of Milk,
Food and Environmental Sanitarians (IAMFES).

Por ultimo, en 2005 se emitié la norma internacional 1ISO 22000:2005, que establece
un sistema de gestion de la inocuidad alimentaria basada en 1SO 9001:2000 (Sistema
de Gestion de Calidad) y el Codex Alimentarius (Sistema HACCP).

De esta forma surge el HACCP, el cual ha sido recomendado por la Organizacién
Mundial de la Salud (OMS), la Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA)
y la Organizacién Panamericana de la Salud (OPS), debido a su gran eficacia en

garantizar la calidad sanitaria de los alimentos.



1.2 Planteamiento del problema
1.2.1 Descripcion del problema de la empresa

Después de un andlisis visual y de la observacion directa a los procedimientos de
produccion, infraestructura, trabajadores, etc., de la empresa artesanal de lacteos
“DELACTO”, se ha podido determinar que: si bien por una parte cumple con el
registro sanitario establecido por el SENASAG, por otra, no se cuenta con una
persona que se encargue exclusivamente de la supervision e inspeccion de la

inocuidad en cada uno de los procesos de elaboracion de sus productos.

Asimismo, pese a que la empresa realiza buenas précticas de manufactura, esta, no
dispone con la documentacion textual y/o en digital que respalde su aplicacion, eso se
resume en la falta de un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) y también

de los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES).

Hasta la fecha, la empresa no tiene documentado el analisis de riesgos fisicos,
quimicos y bioldgicos en el proceso productivo de la empresa, por consecuencia no se
ha identificado las etapas del proceso en las cuales los productos elaborados pueda
sufrir alguna alteracion fisica, quimica o biologica que vaya en contra de las normas

de higiene.

Otro punto a mencionar es la capacitacién poco frecuente y no planificada que recibe
el personal de la empresa sobre mejoras en los controles de inocuidad y en la parte

operativa de la empresa.

Al no identificarse los procesos en donde se pueda tener problemas que atenten en
contra de la inocuidad de los productos elaborados, no se puede tomar medidas
adecuadas y necesarias para corregir los problemas que puedan presentarse,

imposibilitando asi la mejora continua de la empresa.

Cabe mencionar que a la empresa le hace falta algunos registros tales como control de
plagas, control de higiene del personal, control de higienizacion de las instalaciones,
capacitaciones, entre otros, que son necesarios para la inspeccion y evaluacién de las

medidas de control de inocuidad. Este factor es de suma importancia ya que es un



soporte de evidencia de que la empresa trabaja bajo todos los parametros de
inocuidad para garantizar a sus consumidores que sus productos no presentan riesgos
para la salud, ademés dicha documentacion tendria que estar constantemente
actualizada para responder ante cualquier entidad o institucion que requiera

informacion sobre la seguridad alimentaria que se da a los productos de la empresa.

En la Figura 1-1 se puede apreciar el resumen de la descripcion del problema de la

empresa DELACTO, plasmado en la metodologia de un arbol de problemas:



1.2.2 Arbol de problemas de la empresa

Figura 1-1 Arbol de problemas de la empresa
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1.2.3 Formulacion del problema

¢Como la aplicacion de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) podréa ayudar a identificar y controlar los peligros que ponen en
riesgo la inocuidad del yogurt probidtico y bebible elaborados en la empresa de
lacteos “DELACTO?

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

Proponer un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control HACCP para
el yogurt probidtico y bebible de la empresa de lacteos “DELACTO”, mediante la
identificacion, evaluacién y control de los peligros existentes durante su elaboracién,

a fin de garantizar la inocuidad de estos productos.
1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagndstico y evaluacion del funcionamiento actual de la empresa.

e Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC) pertenecientes al proceso de
elaboracion del yogurt probiético y bebible.

e Elaborar un andlisis econémico de la propuesta del sistema HACCP.

e Disefar planillas, registros y documentos para el apoyo del control de la
inocuidad en el proceso de elaboracion del yogurt probi6tico y bebible.

e Redactar textualmente el manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM)
y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).

1.4 Metodologia de la investigacion

El tipo de investigacion que se aplico al proyecto de grado es: investigacion

descriptiva y la investigacion explicativa.
1.4.1 Investigacion descriptiva

La investigacion descriptiva busca especificar las propiedades, las caracteristicas y
los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro

fendmeno que se someta a un analisis. Es decir, Gnicamente pretende medir o recoger



informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a
la que se refieren, su objetivo no es indicar como se relacionan estas (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2014, pag. 92).

Para la realizacion del proyecto, se utilizd esta investigacion dado que se describe
caracteristicas propias de la empresa tales como: procedimientos, herramientas y
equipos, materia prima e insumos, organizacion de la empresa, entre otros, esto para

el desarrollo satisfactoria del mismo.
1.4.2 Investigacion explicativa

La investigacion explicativa busca el porqué de los hechos, eventos y fendmenos
fisicos o sociales mediante el establecimiento de relaciones causa — efecto. Se centra
en explicar porque ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta o por que

se relacionan dos 0 més variables (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, pag. 95).

La investigacion explicativa en el presente proyecto se utilizd en el capitulo IlI
perteneciente al diagndstico del cumplimiento de buenas practicas de manufactura, en
donde se explica los motivos y las causas de estas, asi también se utiliz6 en el
capitulo IV relacionado al desarrollo del sistema HACCP en el cual se explica la
consecuencia y beneficio de la aplicacion del sistema.

1.5 Justificacién

La propuesta del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para el
yogurt probidtico y bebible la empresa de lacteos “DELACTO”, tiene como proposito
evitar la incorrecta manipulacion de los alimentos en los procesos productivos, lo que
tendra como efecto evitar posibles fallas en los productos debido a deficiencias
relacionadas con la inocuidad, asi también evitar futuras perdidas monetarias para la
empresa. Ademas, ambos productos estaran sujetos a un mayor control por parte del
personal de planta, quienes se guiaran por los estudios plasmados en el documento

final de este proyecto.

La propuesta del proyecto busca identificar y controlar los riesgos existentes en la

elaboracion del yogurt probiotico y bebible y poder cumplir con los lineamientos de



inocuidad exigidos por instituciones responsables de control como es el SENASAG,
ofreciendo a la poblacion productos de calidad que no comprometa la salud del

consumidor.

Actualmente la empresa no cuenta con un programa que le permita tener una linea
base sobre la aplicacion de sistema HACCP, por lo que a la empresa le hace falta
documentacion tales como el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), que son de
gran utilidad para garantizar que se siguen practicas seguras dentro del
establecimiento de la empresa.

Por ultimo, la aplicacion de la propuesta del sistema de control de la inocuidad por
parte de la empresa, podra impulsar a otras PYMES a optar por implementar

metodologias similares para mejorar la seguridad de sus productos.
1.6 Delimitacién del estudio

El estudio se desarroll6 en la empresa “DELACTO” con direccion en el Pasaje Reyes
#1199 B/ Oscar Alfaro, perteneciente a la provincia Cercado del departamento de

Tarija, Bolivia.

El estudio de campo se centra a dos productos de la linea de yogures de la empresa
antes mencionada, estos productos son el yogurt probiotico y bebible por lo que se
procede a estudiar sus respectivos procesos productivos, caracteristicas y

especificaciones.

El motivo por el cual se optd por limitar el estudio al yogurt probiotico y yogurt
bebible se debe a que, segun los registros de datos histéricos de produccion de la
empresa e informacion proporcionada por la gerente general, estos dos productos
representan un alto porcentaje de produccion dentro de la empresa como se observa

en la Tabla I-1, siendo el yogurt probiotico el producto estrella y el méas vendido.

En la Tabla I-1 se muestra los porcentajes de produccién de cada producto elaborado
en la empresa DELACTO en los Gltimos 5 meses segun los registros de producto

terminado, es decir los productos elaborados en los meses de noviembre y diciembre



de la gestion 2021 y los meses de enero, febrero y marzo de la gestion 2022,

correspondiendo al tiempo en el que se realizO el estudio de campo y las

observaciones en la empresa.

Tabla I-1 Cantidad de producto terminado de la empresa

PRODUCTO nov-21 dic-21 ene-22 feb-22  mar-22 Promedio
1. Y. Probiético (L) 279 292 287 207 322 2774
2. Y. Bebible (L) 248 288 164 216 320 247,2
3.Y. Griego (L) 78,22 56,85 48,48 70,5 64,32 63,674
4. Mantequilla (L) 34,44 34,64 38,96 26,59 48,31 36,588
5. Y. Trifrut (L) 21 57 72 83 41 54,8
6. Y. Deslactosado (L) 0 0 20 19 39 15,6
7.Y. Escolar (L) 140 0 100 60 120 84
8. Bebida Isotonica (L) 0 82 32 0 40 30,8
9. Otros (L) 30 18 91 5 20 16,42

Fuente: DELACTO, 2022

En la Figura 1-2 se muestras los porcentajes que ocupa cada producto terminado

dentro de la empresa, segun el promedio de la cantidad de litros elaborado por cada

producto que se observa en la Tabla I-1.

Figura 1-2 Porcentaje de produccion seguin productos de la empresa
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1.7 Identificacion de la empresa
1.7.1 Presentacion de la empresa

La empresa de lacteos “DELACTO”, es un emprendimiento familiar, que nace
motivado por cuidar la salud de la familia tarijefia, elaborando de forma artesanal,
alimentos con valor nutritivo, obteniendo materia prima de calidad que se produce en

la region de Tarija.
1.7.2 Informacion general de la empresa

En la Tabla 1-2 se muestra toda informacion general recabada de la empresa
DELACTO:

Tabla I-2 Informacion de la empresa

1. NOMBRE DE LA EMPRESA “DELACTO”
2. TIPO DE EMPRESA Unipersonal
3. ACTIVIDAD ECONOMICA Y RUBRO Lacteos
4. GERENTE PROPIETARIO Ing. Indira Brenda De La Quintana Vergara
5 NIT 5020028011
6. N° DE REGISTRO SANITARIO 090303030019
7. UBICACION Pasaje Reyes #1199 B/Oscar Alfaro
8. NUMERO DE REFERENCIA 70210846
9. CORREO ELECTRONICO brenda.dlg@gmail.com
10. DEPARTAMENTO Tarija
11. PAIS Bolivia

Fuente: DELACTO, 2022.
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1.7.3 Localizacién de la empresa

La instalacion de la empresa donde se realiza el trabajo productivo de los productos
lacteos se encuentra en la ciudad de Tarija, ubicado en el barrio Oscar Alfaro, pasaje

Reyes #1199. En la Figura 1-3 se muestra la localizacion geografica de la empresa:

Figura 1-3 Localizacién geografica de la empresa
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Fuente: Google Maps, 2022.
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1.7.4 Componentes estratégicos de la empresa
1.7.4.1 Mision de la empresa
A continuacion, en la Tabla 1-3 se puede apreciar la misién de la empresa:

Tabla 1-3 Misién de la empresa

DELACTO, es un emprendimiento familiar que nace con el objetivo de
brindar a la poblacion tarijefia alimentos naturales y de alto valor nutritivo.
Nos especializamos en la produccién, innovacion y comercializacion de
productos lacteos; buscando contribuir al bienestar de nuestros
consumidores con productos de la mas alta calidad, manteniendo el

equilibrio entre sabor, naturalidad y nutricion.

Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.4.2 Visién de la empresa
A continuacion, en la Tabla 1-4 se puede apreciar la vision de la empresa:

Tabla I-4 Vision de la empresa

Ser una empresa reconocida en el mercado tarijefio y nacional, al satisfacer
las necesidades alimenticias de la poblacion ofreciéndoles productos

altamente nutritivos e innovadores.

Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.4.3 Valores de la empresa

A continuacion, en la Tabla I-5 se pueden apreciar los valores de la empresa:
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Tabla 1-5 Valores de la empresa

Nuestro principal valor es ser honesto con nuestros
clientes ofreciéndoles un producto con las caracteristicas
requeridas y con buenas practicas empresariales.

1. Honestidad e
integridad

En nuestra empresa se elabora productos que cumple con
2. Transparencia la calidad higiénica y con todas las caracteristicas de
aroma y sabor.

Responsabilidad social empresarial, con campafias de
3. Responsabilidad ayuda, sensibilizacion e informacién de la importancia
de la nutricion.

Constante en los procesos de produccion y en nuevos

4. Innovacion
productos.

Con nuestros clientes, brindandoles productos de
calidad; con la sociedad, brindandoles estabilidad a las

5. Compromiso familias de nuestros colaboradores, y con el medio
ambiente, cumpliendo las normas establecidas para su
cuidado.

Trabajamos en unidad para lograr un proposito
6. Trabajo en equipo  compartido, valorando y fomentando el aporte de las
personas para el logro de los objetivos.

Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.5 Organigrama de la empresa

Al ser una empresa artesanal y de tipo unipersonal, las misma tiene como propietaria
y Gerente General a la Ing. Brenda de la Quintana Vergara, quien junto a su esposo
conforman la alta direccion de la empresa, responsabilizdndose de las tareas

administrativas, de comercializacién, ventas y distribucion.

La parte productiva de la empresa cuenta con un aproximado de 3 obreros, estos se
encuentran distribuidos en el area de envasado y en la sala de preparacion de
alimentos, en el &rea de envasado se encuentran 2 ingenieros en alimentos, la Ing.
Carolina Diaz y la Ing. Soledad Cari, ambas encargadas de esta area. En el area de

preparacion se encuentra el Gltimo obrero el cual se encuentra cursando el ultimo
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semestre en la carrera de ingenieria en alimentos, el mismo es el encargado de dicha

sala.

Ademas, en un aproximado de dos veces al afio se contrata a un contador quien se
encarga de la parte contable y tributaria de la empresa como ser la elaboracion de

registros contables, liquidacién de impuestos, entre otros.
En la Figura 1-4 se puede apreciar el organigrama de la empresa:

Figura 1-4 Organigrama de la empresa
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Fuente: DELACTO, 2022
1.7.6 Descripcion de la produccion

1.7.6.1 Materia prima e insumos

La materia prima es cualquier bien que se transforma a través de un proceso de
produccion para obtener un bien de consumo; en la empresa la materia prima usada

en los procesos productivos es la leche de vaca.

En la Tabla I-6 se muestra la descripcion de la materia prima utilizada por la empresa:
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Tabla I-6 Materia prima de la empresa

N° ILUSTRACION DESCRIPCION

Leche de vaca

La leche de vaca es la Unica materia
prima utilizada por la empresa, esta se
utiliza para la elaboracion de yogures,
mantequillas, quesos, helados, entre
otros. La leche es recibida directamente
de la granja del proveedor de la empresa

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Los insumos son elementos ya procesados que ayudan a desarrollar un producto; en

la Tabla I-7a, Tabla I-7b y Tabla I-7c se describe los insumos utilizados por la

empresa:
Tabla I-7a Insumos utilizados por la empresa
N° ILUSTRACION DESCRIPCION
Cultivos lacticos
Los cultivos lacticos o también llamadas
1 bacterias lacticas son microorganismos
utilizados para ayudar a iniciar la
fermentacion de la leche y asi obtener los
yogures.
Gelatina neutra
) La gelatina neutra es utilizada como

estabilizador para los yogures, esto para
gue tengan una mejor consistencia,
textura y evitar la separacién del suero.

Fuente: DELACTO, 2022.



Tabla I-7b Insumos utilizados por la empresa

N° ILUSTRACION

Fuente: DELACTO, 2022.

DESCRIPCION

Conservante

Este es utilizado para prevenir el
crecimiento de bacterias y hongos para
asi alargar la vida Gtil de los productos.

Azlcar

Este insumo es utilizado Unicamente para
endulzar la leche que tendra como
producto final los yogures bebibles y
escolares.

Stevia en polvo

Este insumo es utilizado como
endulzante natural para los yogures
probioticos, griegos, trifruts  y
deslactosados.

Colorante vegetal

Los colorantes vegetales son utilizados
para dar un color caracteristico al yogurt
que se pretende obtener como producto
final.

15
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Tabla I-7¢c Insumos utilizados por la empresa

N° ILUSTRACION DESCRIPCION

Saborizante artificial

Los saborizantes artificiales  son

/ utilizados para dar un  sabor
caracteristico al yogurt que se pretende
obtener como producto final.

Agua
Ayuda en la preparacién de la gelatina
8 neutra para su incorporacién a la leche y

en la disolucion de la stevia, conservante
y del colorante para su incorporacién en
el yogurt.

Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.6.2 Maquinaria industrial de la empresa

Las maquinas y equipos forman parte directa de la transformacion, preparacion y
almacenamiento de los productos que se elaboran en la empresa; en la Tabla 1-8a,
Tabla I-8b, Tabla 1-8c y Tabla 1-8d se describe las maquinas y equipos presentes en la

empresa:



Tabla 1-8a Maquinaria industrial de la empresa
ILUSTRACION DESCRIPCION
Descremadora

Material: Acero inoxidable

Capacidad: 100 litros/hora

Voltaje: 220 V

Potencia: 60 W

Rotacion del tambor: 10.500 RPM
Temperatura de la leche a descremar: 40°C

Pasteurizador lento

Material: Acero inoxidable
Capacidad: 200 litros
Marca del motor: Hitachi, LTD.
Potencia del motor: 100 W
Alimentacion del equipo:
» Conexion a Gas licuado
» Conexion eléctrica 220V

Sacheteadora

Material: Acero inoxidable
Capacidad de tolva: 50 litros
Alimentacion del equipo:

» Conexion a compresor de aire.
» Conexion eléctrica 220V

Potencia del compresor: 1,50 KW

Fuente: DELACTO, 2022.
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Tabla 1-8b Maquinaria industrial de la empresa

ILUSTRACION

Fuente: DELACTO, 2022.

DESCRIPCION
Batidora

Marca: Braesi

Modelo: BP-12 N

Material de las piezas: Acero inoxidable
Capacidad: 12 litros

Potencia: 0,5 CV

Motor: Monofasico

Alimentacion del motor: Eléctrica 220V

Selladora de vasos

Marca: Poly Plast

Modelo: SV-75T

Sistema de trabajo: Manual.
Alimentacion del equipo: Eléctrica 220V

18

Sistema de sellado: Temperatura constante y

presiébn de palanca manual, control

temperatura regulable.
Potencia: 300 W
Diametro del vaso: 75 mm

Agitador semi automatico

Material: Acero inoxidable
Capacidad: 50 litros
Alimentacion del equipo:

» Conexion a gas licuado
» Conexion eléctrica 220 V

Marca del motor: Single Phase
Modelo del motor: TYPE YC712-4
Potencia del motor: 0,18 kW

de



Tabla 1-8c Maquinaria industrial de la empresa
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ILUSTRACION

DESCRIPCION

Fechadora manual

Marca: Poly Plast
Modelo: IM-1

Sistema de trabajo: A presién manual,
transferencia de tinta por calor.

Alimentacion del equipo: Eléctrica 220 V
Potencia: 50 W

Linea de impresién: Hasta 3 filas de 12
caracteres.

Regulador de temperatura: Hasta 5 niveles.

Freezer H420

Marca: Electrolux

Tipo: Congelador horizontal

Cantidad: 2 unidades

Capacidad: 420 L

Corrientes: 1,84 A

Capacidad de congelacion: 17,3 Kg/24hrs

Freezer CHB42D

Marca: Consul

Modelo: CHB42DBDBO

Cantidad: 1 unidad

Capacidad: 415 L

Potencia: 150 W

Corriente: 2 A

Capacidad de congelacion: 19 Kg/24hrs

Fuente: DELACTO, 2022.
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Tabla 1-8d Maquinaria industrial de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION

Freezer HA31C

Marca: Consul
Modelo: HA31C
Cantidad: 1 unidad
Capacidad: 310 L
Potencia: 140 W
Corriente: 1,1 A

Compresor

Marca: SCHULZ

Modelo: CSV 10

Potencia: 2 hp

Presion de trabajo maxima: 9,7 bar

Presion de trabajo minima: 6,9 bar

Volumen del depdsito de aire: 93 litros
Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.6.3 Instrumentos de medicion de la empresa

Los instrumentos se emplean para realizar algin tipo de medicion, en la empresa se
utilizan balanzas para determinar cantidades correctas de aditivos alimentarios en la
preparacion de los productos, termOmetros para controlar temperaturas correctas,
entre otros. En la Tabla 1-9a, Tabla 1-9b y Tabla 1-9¢c se muestra los instrumentos de

medicion que utiliza la empresa:



Tabla I-9a Instrumentos de medicion de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION
Balanza digital

Marca: Jamunesh
Modelo: SF-400
Material: Plastico
Alimentacion: 2 pilas AA
Unidades de pesaje: Gramos y Onzas
Precision: 1 gramo o ¥ de onza
Peso maximo: 10.000 gramos o 353 0z

Balanza digital

Marca: Digital SCALE

Modelo: ATP 139

Precision: 0.01 gramos

Capacidad méaxima: 200 gramos.
Unidades de pesaje: Gramos y onzas
Auto apagado para ahorro de bateria

Balanza digital

Marca: Dacro

Rango de medicion: 5 gramos
Capacidad méxima: 31 kilogramos
Capacidad minima: 200 gramos
Alimentacion: 200 V

Incluye bateria interna recargable

Fuente: DELACTO, 2022.



Tabla I-9b Instrumentos de medicidn de la empresa

ILUSTRACION

Fuente: DELACTO, 2022.

DESCRIPCION

Balanza

Marca: Electronic kachen scale

Precision: 1 gramo o ¥4 de onza

Peso maximo: Hasta 5.000 gramos 0 176 0z
Unidades de pesaje: Gramos y onzas.

Termdmetro

Marca: Casa ideas

Rango: -50 a 300 °C

Precision: + 0.1 °C

Unidades de medida: °C/ °F

Sonda: Fija, sonda de acero inoxidable

Teste de pH para leche

Marca: HANHA

Modelo: HI1981034

Rango de pH: 0.0 a 14.0 pH
Resolucién de pH: 0.01 pH
Precision de pH+0.2 pH a 25°C

22

Electrodo de pH: Con punta crénica, union

abierta y cuerpo de vidrio.

Pipeta

Se utiliza para tomar una muestra precisa de
algun producto, por lo general de leche o
yogurt. La capacidad de la pipeta es de 10

mililitros y no se recomienda utilizar liquidos

gue tenga temperatura por encima de 20°C
para evitar la ruptura de este.
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Tabla I-9c Instrumentos de medicion de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION

Bureta para leche

La bureta graduada es utilizada para ayudar a
determinar la acidez de la leche al momento
..% de su recepcion, dentro del frasco se tiene una
solucién alcalina de hidréxido de sodio que es
la solucion mas utilizada para la valoracion de

@ la acidez de la leche.

Probeta

Esta herramienta se utiliza para medir el
volumen de una muestra que se requiera.

Fuente: DELACTO, 2022.
1.7.6.4 Herramientas de cocina de la empresa

Una herramienta de cocina es un utensilio elaborado con la finalidad de hacer méas
sencillo y facilitar la elaboracién de una tarea o actividad; en la Tabla I-10a,

Tabla 1-10b y Tabla I-10c se describe las herramientas utilizadas por la empresa:

Tabla I-10a Herramientas de cocina de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION
> Agitador manual

Esta herramienta se utiliza para agitar los

m/ yogures y para ayudar a homogenizar los
‘. aditivos alimentarios al yogurt tales son el
< conservante, saborizantes y colorante.

Fuente: DELACTO, 2022.
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Tabla 1-10b Herramientas de cocina de la empresa

ILUSTRACION
&
J
v
¢ o
=7
=

Fuente: DELACTO, 2022.

DESCRIPCION

Embudosy jarras

Utilizados para ayudar a envasar los yogures

bebibles, probidtico, trifruts y delactosados,

ya que la presentacion de estos yogures son
en botellas PET.

Baldes pléasticos

Utilizado para preparar los yogures bebibles,
probidticos, trifruts y los delactosados, segun
los sabores que se estén realizando.

Recipientes

Utilizados para preparar yogurt griego y para
ayudar a dosificar los diferentes aditivos
alimentarios que se utilizan durante todo el
proceso de produccion.

Coladores y telas

Los coladores de tela se utilizan para filtrar la
leche durante la recepcion, el descremado v al
terminar la pasteurizacion, mientras que los
coladores de plastico y de acero inoxidables,
junto con la tela, se utilizan para drenar el
suero del yogurt griego y para ayudar a filtrar
la mantequilla.



Tabla I-10c Herramientas de cocina de la empresa

ILUSTRACION

T—

37
(7
i, i

:///%;/f

Fuente: DELACTO, 2022.

K

DESCRIPCION

Moldes de Mantequilla

Esta herramienta es utilizada para dar forma
rectangular a las presentaciones de
mantequillas con sal y sin sal.

Ollas de acero inoxidable

Utilizadas durante el proceso de enfriamiento,
incubacion e inoculacion de los yogures,
ademas en la pasteurizacion de la crema de
leche y en otros procesos de los deméas
productos de la empresa.

Jeringa de laboratorio

Esta herramienta es utilizada para dosificar
aquellos aditivos alimentarios que estan en
estado liquido.

Utensilios de cocina

Tales como cucharas, cucharillas, cucharones,
espatulas de goma, cuchillos, entre otros.
Estos ayudan a facilitar los distintos procesos
de elaboracion de los diferentes productos.

Pulverizador

Utilizado para rociar desinfectante (alcohol al
70%) sobre las superficies que asi lo
requieran.

25



1.7.7 Descripcion del proceso productivo de la empresa
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El proceso productivo es un conjunto de tareas y actividades que realiza la empresa

con el fin de obtener los productos finales, en la Figura 1-5 se muestra el diagrama de

flujos de la elaboracién del yogurt probiotico y bebible de la empresa.

Figura 1-5 Diagrama de flujo del yogurt probidtico y bebible de la empresa

INICIO

Recepcion de la Leche

¢;Cumple los pardémetros
fisico-quimico?

Filtrado de la Leche

-Inspeccion: Visual, Colory Olor.
-Mastitis: Negativo
-Temperatura: Entre 6°C a 10°C.
-Acidez: Entre 0.15% y 0.18%

Materias extrafias
(cabellos, pajas,
mosquitos, etc.)

Calentado de la Leche Temperatura: 40°C a 42°C

Descremado

Temperatura; 85°C — 90°C

Tiempo: 20 minutos haliadern

Pre - Enfriado

Inoculacién

Incubacion

Enfriado y Pre -

Temperatura: 4°C a8°C :
P Almacenamiento

Preparado del Yogurt

Envasado

Fechado y Etiquetado

Almacenamiento de
producto terminado

FIN

Fuente: DELACTO, 2022.

Crema de
Leche

Gelatina neutra
Az(car (para el yogurt bebible)

Temperatura: 42°C — 45°C

Cultivo Lacteo

Temperatura: 42°C a 45°C.
Tiempo: 5a7 horas.

-Stevia (para el yogurt probiético)
-Conservante

-Colorante vegetal

-Saborizante artificial

Botellas PET

Etiquetas (segun sabor)

Temperatura: 4°C a8°C
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a) Recepcidn de la leche

El proceso productivo en la empresa comienza con la recepcion de la leche. Esta es
transportada en cantaros de leche hasta las puertas de la empresa, antes de su
recepcion es previamente analizada fisicoquimicamente, los resultados de los analisis
realizados son comparados con los parametros establecidos por la empresa, si la
materia prima cumple con las especificaciones que se requiere, se acepta el lote de

leche.
b) Filtrado de la leche

Una vez aceptada la materia prima esta es transportada hasta la sala de preparacion de
alimentos en donde con ayuda de una tela y un colador de plastico se procede a filtrar
la leche, quedando en el filtro todas aquellas particulas extrafias indeseables que no se
hayan afiadido intencionalmente como por ejemplo pelos de animal, cabellos, pajas,

etc.
c) Calentado de la leche

Toda la leche filtrada y libre de particulas extrafias es vaciada al equipo de
pasteurizacion, donde esta es calentada hasta una temperatura entre 40°C a 42°C para

pasar al siguiente proceso.
d) Descremado

Como todos los yogures que se elaboran en la empresa son sin grasa, en este proceso
se separa la grasa de la leche mediante un equipo de separador centrifugo que él es
descremador. Durante todo el proceso de descremacion se controla el adecuado
funcionamiento del equipo y de la temperatura de la leche. La grasa de la leche

obtenida es pasteurizada y enfriada para la elaboracion de mantequilla.
e) Pasteurizacion

Toda la leche descremada es nuevamente vaciada al equipo pasteurizador y se
procede a la pasteurizacion de la leche, alcanzando una temperatura entre 85°C a
90°C por un tiempo de 20 minutos. Se debe alcanzar la temperatura por el tiempo
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antes mencionado para poder destruir todos los microorganismos patdgenos que se

encuentran en la leche.
f) Pre - enfriado

La leche ya pasteurizada es vaciada en ollas de 20 litros y se procede a enfriar en
bafio maria hasta que la temperatura de la leche alcance los 45°C a 42°C.

g) Inoculacion

Una vez que la leche haya alcanzado la temperatura de 45°C a 42°C se procede a
agregar el cultivo lacteo, el tipo de cultivo lacteo depende del tipo de yogurt que se
esta elaborando.

h) Incubacion

Este proceso tiene como objetivo proporcionar las condiciones de temperatura y
tiempo para que se desarrolle 6ptimamente el cultivo lacteo el cual es el responsable
de la fermentacion lactica y de la formacion de compuestos responsables del sabor y
aroma del yogurt. Este proceso dura entre 5 a 7 horas desde el momento en el cual se
agrego el cultivo y para que la temperatura no baje de los 42°C se utiliza aislantes

térmicos y cobijas.
1) Enfriadoy pre —almacenamiento

Una vez que el yogurt haya alcanzado una acidez optima en el transcurso de las 5a 7
horas, se procede a enfriar de manera controlada el yogurt en bafio maria para detener
la fermentacion del cultivo lacteo. El yogurt se enfria a temperatura ambiente y se
procede a pre almacenarlo en freezers para que este alcance una temperatura inferior
a los 10°C. El pre almacenamiento debe durar como minimo 12 horas ya que en este

transcurso de tiempo el yogurt estabiliza sus Gltimos toques de aroma y sabor.
j) Preparado del yogurt

En este proceso se agrega el conservante, la stevia (en el caso del yogurt probiotico)

el colorante vegetal (dependiendo del tipo de sabor que se estd preparando) y el
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saborizante artificial, y se procede a agitar el yogurt durante al menos 5 minutos hasta

que este muestre una apariencia homogénea.
k) Envasado

El envasado se realiza de manera manual, por lo que se utiliza una jarra y un embudo
para el envasado del yogurt, una vez envasado este es cerrado con una tapa hermética
de pléastico. Los envases utilizados para el yogurt son botellas PET en presentaciones

de uno y dos litros, dependiendo del tipo de yogurt.
I) Fechado y etiquetado

En esta etapa a cada etiqueta de producto se le codifica el lote y la fecha de
vencimiento con ayuda de la fechadora manual. Una vez codificado el lote y fecha de

vencimiento se procede a pegar la etiqueta en la botella del yogurt ya envasado.
m) Almacenamiento de producto terminado

Una vez envasado y etiquetado el yogurt es almacenado en freezers a una temperatura
inferior a los 10°C evitando romper la cadena de frio para tener un producto seguro
para su consumo. El orden de almacenado de los productos terminados es de acuerdo

al principio PEPS, es decir, lo primero que entra es lo primero que sale.
1.7.8 Productos ofertados por la empresa

Actualmente la empresa ofrece una variedad de productos lacteos, desde yogures
hasta bebidas isotdnicas, entre otros. Los productos son vendidos en el local de la

empresa y distribuidos a clientes externos que realizan pedidos.

La descripcion de los productos de la empresa se detalla en la Tabla I-11a,
Tabla 1-11b y Tabla I-11c:



Tabla I-11a Productos de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION

Yogurt probidtico

Presentacion: Botella PET de 1 litro.

Sabores: Natural, coco, chirimoya,
maracuya, durazno, pifia, manzana, frutilla,
uvay mora.

Endulzado con stevia

Yogurt bebible

§ : { Presentacion: Botellas PET de 2 litros.

Sabores: Coco, chirimoya, maracuya,
licuma, durazno, manzana, frutilla, uva 'y
mora.

Endulzado con azucar

Yogurt trifrut

Presentacion: Botellas PET de 1 litro

Sabores:
» Frutos rojos: Mora, frutilla y
frambuesa.
» Frutos tropicales: Pifia, maracuyay
manzana

Endulzado con stevia

Yogurt deslactosado

Presentacion: Botella PET de 1 litro.
Sabores: Natural, coco y frutilla.
Endulzado con stevia.

Fuente: DELACTO, 2022.
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Tabla I-11b Productos de la empresa

ILUSTRACION

(De_lacta MANTEQUI}__L_Q

—

Fuente: DELACTO, 2022.

DESCRIPCION

Yogurt escolar

Presentacion: Sachet de 90 ml.
Sabores: Coco, durazno, frutillay mora.

Endulzado con aztcar

Yogurt griego

Presentacion:

» Vaso de 130 gramos
» Pote de 400 gramos

Con mermelada de: Frutilla, frambuesa,
mora, arandano, pifia, guayaba y maracuya.

Endulzado con stevia.

Mantequillas
Presentacion: 200 gramos, envasado en
papel mantequilla.
Sabores:

» Consal
» Sinsal
» Con ajo y orégano.

Queso

Presentacion: Medio molde

Tipo: Tilsit semimaduro
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Tabla I-11c Productos de la empresa

ILUSTRACION DESCRIPCION

Bebida isotonica

Sabores: Frutilla, uva 'y limon.

Hecho con suero de yogurt griego

Fuente: DELACTO, 2022.

Presentacion: Botellas PET de 600 ml.
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CAPITULO 2
MARCO TEORICO
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2.1 Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control

El Analisis de peligros y Puntos Criticos de Control o también conocido como
sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), se basa en un sistema
de ingenieria conocido como Anélisis de Fallas, Modos y Efectos, donde en cada
etapa del proceso, se observan los errores que pueden ocurrir, sus causas probables y

sus efectos, para entonces establecer el mecanismo de control (PAHO, 2015).

El objetivo del sistema HACCP es identificar los peligros relacionados con la
seguridad del consumidor que puedan ocurrir en la cadena alimentaria, estableciendo
los procesos de control para garantizar la inocuidad del producto, ademas es
compatible con otros sistemas de control de calidad. Esto significa que inocuidad,
calidad y productividad pueden abordarse en conjunto, resultando en beneficios para
los consumidores, mas ganancias para las empresas y mejores relaciones entre todas
las partes que participan, en funcion del objetivo comln de garantizar la inocuidad y
la calidad de los alimentos (PAHO, 2015).

El HACCP se basa en siete principios y constituyen la base de todos los estandares de
seguridad alimentaria. Puede aplicarse con éxito a todos los sectores de la cadena
alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo del producto final, cabe
mencionar que este sistema tiene como propdsito mejorar la inocuidad de los
alimentos ayudando a evitar que peligros microbiol6gicos o de cualquier otro tipo
pongan en riesgo la salud del consumidor. La versatilidad del sistema permite aplicar
sus principios a diversas condiciones que pueden ir desde el proceso industrial hasta
uno artesanal (IBNORCA, 2022).

2.1.1 Antecedentes del sistema HACCP

El origen de este sistema se debe al Dr. William Edwards Deming, quien aporto
teorias sobre Total Quality Management (TQM) en los afios 50. Posteriormente en
1960 la NASA requirié un programa para la produccion de alimentos inocuos para el
programa espacial americano por lo que Pillsbury Company se encarg6 de desarrollar

e introducir el sistema HACCP para garantizar mas seguridad en los alimentos que
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consumieran los astronautas y no se enfermaran a causa de fuentes alimentarias. La
misma compafiia publico el primer documento con las especificaciones del sistema en
1973 y la Comision del Codex Alimentarius incorporo el sistema HACCP en 1993
(PAHO, 2015).

2.1.2 Prerrequisitos del sistema HACCP

Corresponde a programas de caracter general cuyo fin es asentar de forma previa los
requisitos y condiciones necesarias para la correcta implementacion del sistema
HACCP. Por lo tanto, aquellos establecimientos que desean iniciar la implementacion
de HACCP deben desarrollar y fortalecer previamente estos programas de
prerrequisitos a fin de no debilitar este sistema (Agencia Chilena para la Calidad e
Inocuidad Alimentaria, 2018).

Los prerrequisitos que deben encontrarse efectivamente implementados en cada

establecimiento son (Carro y Gonzales, 2012, pag. 4):

a) Buenas Practicas de Manufactura: Establece condiciones y requisitos
operativos necesarios para garantizar la higiene en la elaboracion de
productos aptos para el consumo humano. Dentro de estas se incluyen
requisitos como:

e Emplazamiento de la planta

e Disefio higiénico de las instalaciones

e Mantenimiento de las instalaciones

e Disefio y mantenimiento higiénico de los equipos
e Provision de agua potable

e Higiene de la materia prima

e Higiene de las operaciones

e Higiene durante el transporte

e Disposicion adecuada de desechos

e Control de plagas

e Manejo de sustancias toxicas y peligrosas
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e Higiene del personal
e Capacitacion del personal de todos los niveles

e Rotulacion e informacién al consumidor
2.2 Etapas anteriores a la implementacion del sistema HACCP

En la elaboracién de un plan HACCP, como se observa en la Figura 2-1, existen
cinco etapas de la secuencia logica que deben cumplirse antes del desarrollo de los

principios HACCP para productos y procesos especificos. Estas cinco etapas son:
2.2.1 Formacién de un equipo de HACCP

El primer paso en la aplicacion del HACCP consiste en la formacion de un equipo
multidisciplinario con personal que cuente con la experiencia y conocimiento
suficiente sobre el proceso del producto que se elabora en la empresa. En pequefias
empresas, una sola persona puede cumplir varias funciones o incluso constituir todo
el equipo. Si este es el caso, podria resultar necesario contar con la asesoria de
especialistas externos que estén capacitados en temas sobre los riesgos de la

contaminacion de los alimentos. (FAO, 2018).

El equipo HACCP debe estar liderado por una persona que pueda ejercer el control de
las acciones que desarrollara el equipo y que pertenezca al organigrama oficial de la
empresa, pues debe tener contacto directo con la alta direccion (Sistemas de calidad e

inocuidad de los alimentos, 2002).
El lider del equipo debe cumplir funciones tales como:

e Conducir las reuniones de manera que todos los integrantes del equipo
puedan expresar libremente sus ideas.

e Coordinar las tareas del equipo, compartiendo responsabilidades y sugerir
cambios de ser necesario.

e Designar las tareas segun la composicion del equipo, es decir a las personas
que se encargaran de la identificacion de riesgos, determinacién y vigilancia

de los puntos criticos de control, entre otros.
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e Ser el representante del equipo ante la alta direccién y hacerles conocer los

datos e informacidn pertinentes que sea necesario en el estudio.

Figura 2-1 Secuencia Légica para el desarrollo del sistema HACCP

PROGRAMA PRE REQUISITOS
v
SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
v
Formacion del equipo HACCP —
v
Descripcion del producto —

v
Identificacion del uso alquehade | ETAPAS

P

destivnarse PRELIMINARES

Elaboracion de un diagrama de flujo ||

Y
Verificacion in situ del diagrama de

. flujo
v

. Realizar un Andlisis de Peligros «— P1 |—
v

. Determinar Puntos Criticos de Control (PCC) «—| P2 |
v

. Establecer Limites Criticos (LC) para cada PCC «— P3 —
v

. Establecer un Sistema de Vigilancia para cada PCC [«— P4 PRINCIPIOS
v

. Establecer Medidas Correctoras «— P5 [—
v

. Establecer procedimientos de verificacion «—| P6 ||
v

. Establecer un sistema de documentacion y registros [«— P7 |—

Fuente: FAOQ, 2018.
2.2.2 Descripcion del producto

En este paso se procede a describir detalladamente la informacion de los productos
que se estan elaborando en la empresa, para ello debe considerarse los ingredientes e
insumos utilizados, tratamientos quimicos o fisicos a los cuales son sometidos los
alimentos, las caracteristicas propias de los alimentos y todo lo correspondiente hasta

su distribucion (Sistema de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).
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Es por ello que la descripcion debe incluir como minimo:
v La composicion del producto (ingredientes, aditivos, entre otros).

v’ Caracteristicas fisico/quimicas, como por ejemplo color, olor, forma, densidad,

acidez, etc.

v Tratamientos aplicados como, por ejemplo: congelacion, coccion, escaldado,
pasteurizacion, esterilizacion, curado, salado, acidificacion, ahumado,

deshidratado, concentracion, entre otros.
v" Tipo de envase primario y secundario, material utilizado.
v" Duracion del producto o vida Util.

v" Condiciones de almacenamiento y distribucion (temperatura ambiente,

refrigeracion o congelacion).

La descripcion del producto tiene por objetivo entregar toda la informacidn necesaria
sobre el producto para poder luego realizar un completa identificacion y analisis de

peligros asociados (Agencia Chilena para la Calidad e Inocuidad Alimentaria, 2018).
2.2.3 Determinacion del uso al que ha de destinarse

El uso al que esta destinado un producto se refiere al uso normal que le daran los
usuarios finales o los consumidores. El equipo HACCP debe especificar el grupo
destinatario, especialmente si resulta ser un sector delicado de la poblacion, es decir,
ancianos, grupos con deficiencias inmunoldgicas, mujeres embarazadas o nifios
pequerios. 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 mantencion de la cadena de frio, etc. La informacion
sobre el uso previsto, puede ser incorporada en la ficha de descripcion de producto
entregada en el punto anterior, con el fin de facilitar su desarrollo (Sistema de calidad

e inocuidad de los alimentos, 2002).
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2.2.4 Elaboracion de un diagrama de flujo

Una vez determinado el alcance del HACCP, el equipo tiene que desarrollar el
diagrama de flujo del proceso productivo en la planta. EI diagrama de flujo puede ser
utilizado por varios productos en la medida en que tenga pasos operaciones comunes.
Este debe ser simple, claro y preciso y debe mostrar en detalle los pasos
operacionales del proceso incluyendo el almacenamiento del producto final, de
manera de poder luego realizar una completa identificacion de peligros en cada etapa

del proceso (Sistema de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).

Sabrido y Canar (2006), aseguran que en los diagramas de flujos se debe tomar en

cuenta los siguientes aspectos:

e Todas las etapas de la produccion.

e Entradas, salidas y flujo de materias primas, materiales, envases,
subproductos y residuos, etc.

e Datos de tratamientos aplicados (tiempo, temperatura, humedades, etc.).

e Condiciones necesarias de almacenamiento.
2.2.5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Una vez que se hayan elaborado los borradores del diagrama de flujo del proceso,
estos deben confirmarse mediante una inspeccion del lugar, para verificar si son
exactos y completos. Esto asegurara que se han identificado las principales
operaciones de la elaboracién y confirmara los supuestos que se hayan hecho respecto

a la circulacion del producto y de los empleados por las instalaciones.

El diagrama de flujo deber se actualizado cada vez que se realice alguna
modificacion, sea esta la eliminacion o adicion de algun paso operacional, por
ejemplo: incorporacion de nuevos equipos como despulpadora que agrupa varias

operaciones (Sistema de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).
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2.3 Principios del Sistema HACCP

Estos pasos corresponden al aspecto central de la metodologia, en términos de la
identificacion y control de los peligros significativos que afectan la inocuidad de los

alimentos.
2.3.1 Realizar un anélisis de peligros (PRINCIPIO 1)

Previo a aplicar el primer principio se debe saber que agente o propiedad bioldgica,
quimica y/o fisica presente en un alimento, pueden ocasionar un efecto nocivo para la

salud y se lo considera un peligro.
Peligros bioldgicos

Los peligros bioldgicos 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 esos
microorganismos estan naturalmente presentes en el ambiente donde los alimentos se
producen. Muchos son inactivados por la coccion y otros pueden controlarse con
practicas adecuadas de manipulacion y almacenaje como la higiene, temperatura,

tiempo, entre otras practicas (Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).

Existen factores que afectan el crecimiento de microorganismos, estos factores
pueden estar relacionados con las caracteristicas del alimento (factores intrinsecos;
como la actividad del agua, acidez, entre otros) o con el ambiente en el cual dicho
alimento se encuentra (factores extrinsecos; como la humedad del ambiente,

temperatura, tiempo, entre otros).
Peligros quimicos

La contaminacion quimica se da por la presencia de determinados productos quimicos
en los alimentos, que pueden resultar nocivos o téxicos a corto, mediano o largo

plazo (Fundacion Vasca para la Seguridad Agroalimentaria, 2017).

Entre los compuestos quimicos de interés para la salud se tiene:
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» Aditivos alimentarios, vitaminas y minerales; que sobre dosificados pueden

causar dafios en quien los consume.

» Contaminantes toxicos ambientales; que se encuentran en el medio ambiente y
pueden traspasar a los alimentos por una mala manipulacion de estos. Algunos

de ellos son: plomo, mercurio, cadmio, arsénico.

» Contaminantes tdéxicos agricolas; como ser plaguicidas, fertilizantes y

contaminantes ganaderos.

» Toxicos derivados de materiales en contacto; como determinados envases, ya
que pueden migrar a los alimentos y bebidas.

Peligros fisicos

Se considera contaminacion fisica del alimento, cualquier objeto presente en el
mismo y que no deba encontrarse alli, y sea susceptible de causar dafio a quien
consuma el alimento (Fundacion Vasca para la Seguridad Agroalimentaria, 2017).

Estos peligros fisicos pueden ser el resultado de una contaminacién o de las malas
practicas en muchos puntos de la cadena alimentaria, desde la cosecha hasta el punto

de consumos, incluyendo las fases de la elaboracion en el interior de la planta.

Los materiales extrafios pueden ingresar en casi todos los puntos de la cadena de

suministro de alimentos. Las fuentes principales de contaminacion son:

» EIl medio ambiente (suciedad, piedras, insectos, roedores, asi como excretas
de estos).

» Los alimentos en si (huesos, tallos de frutas, espinas de pescado, trozos de
maiz, cascara de nueces y azucares cristalizados).

» Las instalaciones de procesamiento (viruta de metal, tuercas y tornillos,
clavos, astillas de madera, cables cortados, fragmentos de vidrio y plastico).

» Objetos personales (anillos, pulseras, lapices, papeles, botones, aretes,
termémetros, guantes) y contaminacion propia de los manipuladores de
alimentos (cabello, ufias).
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El primer paso para abordar este primer principio es la identificacidn del peligro. Para
ello el equipo HACCP tiene que reunir informacién sobre las caracteristicas de las
materias primas y/o ingredientes utilizados en el producto, posibles contaminantes
presentes en las materias primas, posibilidades de desarrollo microbiano o
sobrevivencia microbiana las algunas etapas del proceso, el tipo de envases y material
de empaque, método de almacenamiento y distribucion y el uso previsto del producto.
En el desarrollo se debe considerar una integra revision bibliografica de las
caracteristicas del alimento, de los ingredientes, de los posibles contaminantes
(Agencia Chilena para la Calidad e Inocuidad Alimentaria, 2018).

La identificacion de peligros se realiza en cada etapa del diagrama de flujo del
producto al que se esta desarrollando el sistema HACCP. Al identificar los peligros es
importante tener presente que la identificacion debe ser muy precisa, indicando
especificamente que patdgeno, que producto quimico o que materia extrafia es la que
conforma el peligro ya que es comun incurrir en el error de identificar el peligro solo
como contaminacion por patégenos, o contaminacion por quimicos o presencia de

materias extrafias, sin hacer una identificacion especifica del peligro.

Una vez identificados los peligros se debe realizar el andlisis de cada uno de ellos.
Dicho analisis tiene como objetivo que el equipo HACCP pueda decidir cuales de los
peligros identificados o potenciales se hacen importantes o significativos ya que por
su naturaleza es indispensable su reduccion a niveles aceptables que es esencial para
la produccion de alimentos inocuos. Por ende, deben ser obligatoriamente
controlados. Esto se realiza estimando el riesgo del peligro identificado, mediante una
ponderacion entre la gravedad del dafio que produce (dafio a la salud) y la

probabilidad de su ocurrencia (frecuencia).

» Gravedad de los peligros
Se refiere al grado de consecuencia que puede traer consigo algun peligro. La
gravedad se suele categorizar de la siguiente manera:
e Muy graves, en caso de que puedan representar una amenaza para la vida.

e Moderados, los efectos en la salud emitirian con tratamiento médico.
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e Bajos, se relaciona con causas comunes de enfermedad que se diseminan
con facilidad y que raramente tienen efectos serios en la salud.
» Riesgo del peligro
El riesgo es la funcién de la probabilidad de que ocurra un efecto adverso y de
la magnitud de dicho efecto, a consecuencia de la existencia de un peligro en
el alimento. Los grados de riesgo se clasifican en:

e Alto (A)
¢ Moderado (M)
e Bajo (B)

e Insignificante (I)

» ldentificacidn de puntos, pasos y procedimientos
El “Modelo bidimensional para evaluar el riesgo para la salud”, que se
muestra en la Figura 2-2, es un método para evaluar la importancia de un
peligro, este tiene en cuenta la probabilidad de que ocurra y la gravedad de sus
consecuencias, para ello los peligros se diferencian entre:
e Sa - Satisfactorios
e Me — Menor
e Ma—- Mayor

e Cr—Critico

Este modelo nos dice que “La probabilidad de que ocurra un peligro es

inversamente proporcional al grado de control de este”.

Para cada peligro que resulte ser significativo, después del analisis, se tiene que
determinar la o las medidas de control que se deben aplicar. Cualquier accion o
actividad que se pueda realizar en la etapa evaluada para prevenir o eliminar un
peligro para la inocuidad de los alimentos o reducirlo a un nivel aceptable sera

considerada una medida de control.

Tambiéen se debe tener en cuenta que un peligro puede requerir mas de una medida de
control. De igual manera mas de un peligro puede controlarse por una medida de

control.
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Figura 2-2 Modelo Bidimensional para evaluar el riesgo para la salud

< Alta Sa Me Ma Cr
=
= Mediana Sa Me Ma Ma
g Baja Sa Me Me Me
5
<
=
= Insignificante Sa S5a Sa Sa

Baja Mediana Alta

GRAVEDAD DE LAS CONSECUENCIAS

Fuente: Organizacién Panamericana de la Salud, 2017.
2.3.2 Determinacion de los puntos criticos de control PCC (PRINCIPIO 2)

Las directrices del Codex definen un PCC como una fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos o para reducirlos a un nivel aceptable (Sistemas de calidad
e inocuidad de los alimentos, 2002).

La determinacién de un PCC dentro de un sistema de HACCP puede verse facilitado
por la aplicacion de un arbol de decisiones que representa una metodologia logica,
como se muestra en la Figura 2-3, el arbol consiste en una serie de cuatro preguntas
destinadas a determinar objetivamente si el peligro identificado en una operacién

especifica del proceso es un PCC.

e Pregunta 1 (P1): ¢Existe una o varias medidas preventivas de control?
e Pregunta 2 (P2): ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o

reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?
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e Pregunta 3 (P3): ¢Podria un peligro identificado producir una contaminacion
superior a los niveles aceptables, o0 aumentarla a niveles inaceptables?
e Pregunta 4 (P4): ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su

posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

Figura 2-3 Metodologia “Arbol de decisiones”

F1 jExisten medidas preventivas de control?

sl Nf T— Modificar la fase, proceso o producto I
i5e necesita control en esta fase por I si

razon de inocubdad?

.

MO —# N e oun POC —# Parar®

L
¢Ha sido la fase especificamente concebida para

Pz eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible si

presencia de un peligro?™

v

MO

jPodria producirse una conlaminacién con peligros

] identificados superior a los niveles aceplables, o podrian
eslos aumentar a niveles inaceptables?*
v v
ﬁ+i NO =% Mo oo un PCC =% Parar®
$5e eliminardn los peligros identificados o se reducird
P4 su posible presencia a un nivel aceptable

en una fase poslerior?®™

! . .

Sl N —————— PUNTO CRITICO DE CONTROL

v

Mo es un PCC =¥ Parar*

Fuente: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002.

Puntos criticos de control pueden encontrarse en cualquier fase donde los riegos

pueden prevenirse, eliminarse o reducirse a niveles aceptables.
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Para la recopilacién de los datos del arbol de problemas se puede hacer el uso de un

formulario en donde se muestre el nimero de punto critico de control en una matriz

(Lorenzo, 2008). Dicho formulario se muestra en la Figura 2-4.

Figura 2-4 Formulario para la determinacion de lo PCC

Fase
del
proceso

Peligro

identificado y

su categoria

Pregunta
1

Pregunta
2

3

Pregunta
4

Nimero

de PCC

Fuente: Lorenzo, 2008.

2.3.3 Establecimiento de limites criticos para cada PCC (PRINCIPIO 3)

Un limite de control es el valor maximo o minimo que debe ser controlado y que se

aplica a un PCC para eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de un
peligro (Manual de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP, 2016)

Se basa en el establecimiento de indicadores para niveles y tolerancias con el fin de

asegurar que el Punto Critico de Control estd asegurado. Los limites criticos

estableceran las diferencias entre lo aceptable y lo inaceptable considerando los

riesgos que un alimento puede generar al consumidor (Marriot y Gravani, 2006).

Segln la Agencia Chilena para la Calidad e Inocuidad Alimentaria (2018), en las

fuentes de informacion sobre los limites criticos pueden mencionarse:

e Publicaciones cientificas/resultados de investigaciones.
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e Requisitos y directrices regulatorias. En ciertos casos, las autoridades
sanitarias tienen establecidos limites criticos para el control de ciertos peligros
como por ejemplo temperaturas de coccion para diferentes alimentos,

concentraciones maximas de metales pesados, pH, etc.

e Especialistas (por ejemplo, expertos en tratamientos térmicos, consultores,

fabricantes de equipo).

En caso de que en un proceso se observe que existe un alto riego que se superen los
limites criticos de control, se puede referencias unos limites operativos u
operacionales que son mas estrictos que los limites criticos. Los limites operativos
tienen como objetivo impedir que la desviacion sobrepase el limite critico, aplicando
en forma oportuna ajustes al proceso (Sistemas de calidad e inocuidad de los
alimentos, 2002).

En la Figura 2-5 se puede observar un ejemplo de la diferencia de los limites criticos

y limites operativos.

Figura 2-5 Grafica de limites criticos y limites operativos

Limites criticos y limites operativos

Limites operativos

"\

|

Limites criticos

Ajuste del proceso ' !
H :
; ‘
[ S
Medida corectora

Fuente: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002.
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2.3.4 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
(PRINCIPIO 4)

El Codex Alimentarius define monitoreo como “el acto de realizar una secuencia
planificada de observaciones o medias de pardmetros de control para evaluar si un

PCC esta bajo control” (Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).

Una vez determinado cada PCC se debe desarrollar un programa de monitoreo,

estableciendo 4 preguntas que ayudaran a llevar adelante la gestion del sistema.

a) ¢Qué serd monitoreado?

Se monitorea el pardmetro, caracteristicas del producto o del proceso
relacionado con los limites criticos y operativos establecidos y determinar si
se cumple con dichos limites.

b) ¢Cdmo serdn monitoreados los limites criticos y las medidas preventivas?
Los procedimientos de monitoreo deben proveer resultados en forma réapida.
Por este motivo los andlisis microbioldgicos no se utilizan para el monitoreo
de los PCC. En lugar de ellos, se utilizan las mediciones fisicas y quimicas,
como por ejemplo monitoreo de pH, de actividad del agua, tiempo,
temperatura, ya que a menudo estdn relacionados con el control
microbiologico del proceso.

El equipo de medicién que se escoja para el monitoreo debe ser preciso y de
una variabilidad acorde a lo medido a objeto de asegurar el control del
peligro.

c) ¢Cual seré la frecuencia del monitoreo?

La desviacién de un limite critico se debe detectar lo antes posible, de manera
de poder aplicar acciones correctivas de forma oportuna y evitar la produccion
de alimentos no inocuos.

El monitoreo se puede realizar en forma continua (permanente) o discontinua

(periddica):
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Monitoreo continuo o permanente: Incluye mediciones de tiempo, mediciones
de temperatura, deteccion de metales, controles visuales entre otros. Los
resultados se revisan periédicamente.

Monitoreo discontinuo o periddica: Se debe determinar la frecuencia con la
que se realizara el monitoreo, y en el caso de que un problema persista debe
aumentarse la frecuencia del monitoreo. Para conocer la frecuencia de
monitoreo se debe conocer el nivel de variacion del proceso, distancia entre el
limite critico y el operacional, nivel de preparacion del fabricante.

¢ Quién hara el monitoreo?

Al desarrollar el programa de monitoreo, hay que preocuparse de designar la o
las personas que estaran a cargo de efectuar el control de los PCC. Una vez
seleccionada la persona responsable de monitorear un PCC esta debe:

» Se entrenada adecuadamente.

Comprender totalmente la importancia del monitoreo del PCC.

Tener facil acceso a la actividad que se debe monitorear.

Registrar el resultado del monitoreo en el momento en que se lo ejecuta.

YV V V V

Tener autoridad para adoptar la medida necesaria, tal como lo fue definido
el plan HACCP.

» Informar de inmediato los desvios en los limites criticos.

2.3.5 Establecimiento de medidas correctivas (PRINCIPIO 5)

Una medida correctiva es una accién que se debe adoptar cuando los resultados del

monitoreo en los puntos criticos de control presentan una desviacion de los criterios

establecidos. Las medidas correctivas son predeterminadas, de forma tal que el

equipo pueda comprenderlas y ejecutarlas de manera oportuna cuando ocurre una

desviacion (Agencia Chilena para la Calidad e Inocuidad Alimentaria, 2018).

Al momento de plantear una accion correctiva pueden surgir una variedad de errores,

entre estos errores estan:

No indicar al responsable.

Sefialar que solo frente a una desviacion se debe avisar.
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e No registrar la accién correctiva.
e No verificar la eficacia de la accion correctiva.

e No establecer qué hacer con el producto afectado por la desviacion.

Es importantes tener en cuenta que se debe contar con registros que permitan
demostrar las acciones tomadas frente a una desviacion de los limites criticos. Con

respecto a la accion correctiva, es importante registrar:

» Causa de la desviacion identificada.

» Medida correctiva adoptada para corregir el problema.

» Seguimiento/ evaluacion de la eficacia de la accion correctiva.
» Fecha.

» Firma de la persona responsable.
2.3.6 Establecimiento de procedimientos de comprobacion (PRINCIPIO 6)

Para determinar si el sistema de HACCP que el equipo disefio para la empresa esta
siendo aplicado de manera eficaz y se estan obteniendo los resultados esperados, se
debera implementar un procedimiento de verificacion a través de ensayos de
verificacion, revision documental de los procedimientos y registros, y aquellas
herramientas que sean consideradas necesarias para poder responder
satisfactoriamente al objetivo de este paso. Esta verificacion debe ser realizada por
una persona que no sea responsable del monitoreo o personas externas del equipo del
sistema HACCP (Direccion Regional de Inocuidad de Alimentos, 2016).

Segun el libro de Sistemas de Calidad e Inocuidad de los Alimentos (2002), las

actividades de verificacion que corresponden a este paso son:

» Auditorias internas: Como parte de la verificacion, se pueden realizar
auditorias internas para comprobar que las practicas y procedimientos que se
aplican son los que estan establecidos por escrito en el sistema HACCP.

Las observaciones en terreno pueden incluir, por ejemplo, la inspeccion visual
con el fin de asegurar que:

e Ladescripcion del producto y el diagrama de flujo son precisos.
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e Se ejecuta el monitoreo del PCC de acuerdo al plan HACCP.

e Los procesos estén funcionando dentro de los limites criticos
establecidos.

e Los registros se llenan de forma fidedigna y en el momento en el que

se han hecho las observaciones.

La frecuencia con la que se realicen las auditorias dependeran del tipo de
producto elaborado, de las condiciones del proceso, de la variabilidad de este

y de la necesidad de evaluar el funcionamiento del sistema.

Equipos e instrumentos de medicion: La verificacion o contrastacion de
equipos comprueba la precision y variabilidad de estos, comparandolos con
un patron calibrado. La verificacion de los equipos de monitoreo de un PCC
es importante ya que, de lo contrario, los datos obtenidos pueden ser
imprecisos y llevar a tomar decisiones erradas.

La toma de muestras seleccionadas y su analisis: Consiste en el muestreo
periddico del producto y el andlisis de las muestras para asegurarse que los
limites criticos sean apropiados para la inocuidad del producto. Cuando se
fijan limites criticos para la operacion del equipo, se pueden tomar muestras
para asegurarse que las especificaciones del equipo sean las apropiadas para

obtener un producto inocuo.

2.3.7 Establecimiento de un sistema de documentacién y registro
(PRINCIPIO 7)

Los documentos y registros son esenciales para examinar la idoneidad del plan

HACCP y para determinar si el plan cumple con los requisitos del sistema (Sistemas

de calidad e inocuidad de los alimentos, 2002).

Entre los documentos de apoyo para el desarrollo del plan HACCP se tiene:

Descripcidn del producto y uso esperado.
Flujograma de proceso.

El analisis de peligros
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La determinacion de los PCC

La determinacion de los limites criticos, incluyendo la informacién de apoyo
recolectada.

Desvios y planes de acciones correctivas documentadas.

Actividades de verificacion y procedimientos programados.

Identificacion de la medida preventiva para cada peligro.

Los registros generados por el plan HACCP incluyen todas las actividades y los

documentos que el plan necesita, tales como:

» Registros de vigilancia de todos los PCC

» Registros de desviaciones y medidas correctoras

» Registros de verificacion/validacion

2.4 Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)

Segun la Agencia Santafesina de Seguridad Alimentaria (2022), las Enfermedades

Transmitidas por Alimentos (ETA) se produce por la ingesta de alimentos y/o bebidas

contaminadas con microorganismos patogenos que afectan la salud del consumidor

en forma individual o colectiva. Estas enfermedades pueden clasificarse en:

a) Infecciones: Resulta de la ingestion de alimentos que contiene
microorganismos patdégenos vivos.

b) Intoxicacién: Ocurre cuando las toxinas producidas por hongos o bacterias
estan presentes en el alimento ingerido en cantidades que afecten la salud.

c) Toxiinfeccién: Se produce por la ingestion de alimentos que contiene
microorganismos patdgenos y son capaces de producir toxinas una vez que

son ingeridos.



CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
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3.1 Diagnostico a las buenas practicas de manufactura de la empresa

El cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura es un requisito fundamental
para el disefio del sistema HACCP, por ello es importante realizar una evaluacion del
cumplimiento de las BPM en la empresa “DELACTO”.

Para el presente diagnostico se realizd6 un checklist utilizando como fuente
bibliografica la Norma NB/NM 324:2013 “Industria de los alimentos — Buenas
Practicas de Manufactura — Requisitos” correspondiente a la norma NM 324:2010,
adoptada por el Instituto Boliviano de Normalizacion y Calidad, la cual establece los
requisitos generales de higiene y de buenas practicas de manufactura para alimentos

elaborados e industrializados para el consumo humano.

Basandose en las observaciones visuales realizadas dentro de la empresa
“DELACTO” a continuacién se realiza una descripcion general del cumplimiento de
los requisitos segun la norma NB/NM 324:2013, para posteriormente presentar una
tabla resumen que muestre los resultados del cumplimiento de los requisitos y

aquellos que no son cumplidos en la empresa.
Produccion primaria

En referencia al punto “3. Requisitos generales de las materias primas” segtn la
norma NB/NM/ 324:2013:

e Laempresa no realiza ninguna actividad que se relaciones con la produccion,
cria, extraccion, cultivo o cosecha de la materia prima para la elaboracion de
sus productos.

e En lo que concierne al almacenamiento de la leche en el establecimiento de la
empresa, esta no se realiza como tal debido a que una vez recepcionada la
leche esta pasa de manera directa al proceso productivo.

e Los residuos organicos son retirados de los basureros en bolsas plésticas, el
material de los basureros en los que se dispones los residuos es de plastico y

presentan tapa con cierre hermético.
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e Los equipamientos y recipientes usados durante el proceso productivo son
construidos de materiales atoxicos, en su mayoria de acero inoxidable y esto
se comprobd al momento de presenciar los procesos de elaboracion de los
productos. En la Figura 3-1 se muestra uno de los equipos de la empresa,

construido con material de acero inoxidable.

Figura 3-1 Agitador de acero inoxidable

Fuente: DELACTO, 2022.

Establecimiento

En referencia al punto “4. Requisitos generales del establecimiento”, segun la norma

NB/NM 324:2013:

En referencia al requisito “4.1 Instalaciones”, se menciona de manera general

algunas de las caracteristicas de las instalaciones de la empresa, como ser:

e La instalacion de la empresa se encuentra emplazada, limitada por paredes
divisoras con el exterior de la empresa, impidiendo asi el posible paso de
contaminantes como el polvo, hojas, etc.

e Al interior, como se observa en la Figura 3-2, las vias de transito interno como

las &reas de produccidn se encuentran con piso cerdmico en su totalidad.



54

Figura 3-2 Piso de la empresa

Fuente: DELACTO, 2022.

e La construccién de las instalaciones es solida, adaptadas sanitariamente
adecuadas, basandose en pintura con recubrimiento impermeable, sin grietas,
de colores claros para apreciar su correcta conservacion, limpieza y

desinfeccion. Esto se puede apreciar en la Figura 3-3.

Figura 3-3 Paredes y techo de la empresa

Fuente: DELACTO, 2022.

e La disposicion de las areas de la empresa cuenta con espacio suficiente para
permitir a los trabajadores realizar los procesos de elaboracién de manera

adecuada.
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Las condiciones de las instalaciones se consideran adecuadas, ya que los pisos
son de material cerdmico, las paredes poseen recubrimiento de pintura no
absorbente de color crema, lo que permite una correcta limpieza y
desinfeccion.

Las ventanas que comunican con el exterior estan protegidas con mallas que
impiden el ingreso de insectos.

La ubicacion de los productos terminados consiste en freezers debido a la
naturaleza de los productos que se elaboran. Los insumos y utensilios se
encuentran almacenados en estantes ubicados en el &rea de envasado, esto se

puede apreciar en la Figura 3-4.

Figura 3-4 Estante de almacenamiento de la empresa

Fuente: DELACTO, 2022.

El abastecimiento de agua potable es ofrecido por la empresa COSSALT la
cual cumple con las condiciones de potabilidad segun la Ley de servicios de
agua potable y alcantarillado sanitario.

La evacuacion de los efluentes liquidos es canalizada al alcantarillado
sanitario del municipio.

El vestuario para el personal no tiene comunicacion directa con las areas en la

que se elaboran los productos.
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Asi también, la empresa cuenta con una zona especifica donde se realiza el
lavado de los utensilios.

Las instalaciones eléctricas no comprometen la higiene de los productos, estas
se encuentran recubiertas a las paredes para evitar cables colgantes y reducir

riegos de contaminacion.

En referencia al requisito “4.2 Equipos y utensilios”, en la empresa los utensilios y

equipos usados durante los procesos de elaboracion estdn hechos de materiales

resistentes a la corrosion, de facil limpieza y desinfeccion, por lo que no presentan un

peligro para los alimentos que se elaboran.

Higiene del establecimiento

En referencia al punto “5. Requisitos generales de higiene del establecimiento”,
segun la norma NB/NM 324:2013:

Segun el requisito “5.1 Conservacion”, los equipos, utensilios e instalaciones
del establecimiento se mantiene en buen estado de conservacién y
funcionamiento para evitar la contaminacion de los alimentos durante su
elaboracion.

En lo que respecta a los puntos “5.2 Limpieza y desinfeccion y 5.3
Manipulacién, almacenamiento y eliminacion de residuos”, la empresa no
cuenta con el documento donde se describa los procesos de limpieza y
desinfeccion, los responsables de realizar dichas actividades, entre otros
puntos sobre la empresa.

Para el requisito “5.4 Ausencia de animales domésticos”, se ha comprobado
de manera visual durante el tiempo en el que se ha visitado la empresa, que no
existe la presencia de ningin animal domeéstico dentro de las instalaciones.
Para el requisito “5.5 Sistema de control de plagas”, la empresa realiza el
control de plagas de manera visual, sin llevar registros de dichos controles.
Segun informacion de Gerencia General, hasta la fecha no se ha tenido

problemas de plagas en la empresa, por ello no se recurrié a un servicio
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externo especializado el cual pueda otorgar una certificacion de control de
plagas a la empresa.

Respecto al requisito “5.6 Almacenamiento de sustancias peligros y
contaminantes”, todas las sustancias peligrosas utilizadas en la empresa se
encuentran almacenadas fuera de las areas de elaboracién de los productos y
se encuentran rotuladas en su envase original, separados de los insumos
utilizados por la empresa.

Respecto al requisito “5.7 Ropa y efectos personales”, la ropa y efectos
personales que no corresponden a la indumentaria de trabajo del personal de
planta, se dejan guardados en cajones ubicados en el vestidor de la empresa.
Ademas, en la zona de elaboracién de los productos existe un pequefio
perchero en donde el personal de planta puede dejar de manera momentanea

alguna indumentaria de trabajo.

Higiene del personal

En referencia al punto “6. Requisitos sanitarios y de higiene del personal”, segun la
norma NB/NM 324:2013:

En referencia al requisito “6.1 Ensefiianza de higiene”, el personal del &rea de
elaboracion de los productos tiene profesion en Ingenieria de Alimentos y
estan debidamente capacitados en manipulacion higiénica de los alimentos,
solo hace falta llevar a cabo el registro de dichas capacitaciones.

Para el requisito “6.2 Estado de salud”, la empresa exige al personal
presentar el carnet sanitario otorgado por el SEDES, el cual garantiza que las
condiciones de salud de los trabajadores sean las adecuadas y no transmitan
enfermedades al momento de manipular alimentos.

Respecto al requisito “6.4 Higiene del personal”, los empleados de
produccion cuentan con uniformes aptos para el manejo de los alimentos, este
uniforme consiste en cofia, cubrebocas o barbijo, mandil blanco, delantal
impermeable y botas blancas antideslizantes. Ademas, estan obligados a no

portar accesorios, tener las ufias cortas, limpiar y sin esmalte.
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Higiene en la elaboracién

En referencia al punto “7. Requisitos de higiene en la elaboracion” segun la norma
NB/NM 324:2013:

e Laempresa cuenta con un manual de procesos en el cual se detallan como se
elaboran los productos que oferta la empresa y los cuidados correspondientes
a Sus procesos.

e Con respecto al manual de buenas practicas de manufactura, hace falta la

redaccion del mismo.
Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados

En referencia al punto “8. Almacenamiento y transporte de materias primas y

productos terminados” segun la norma NB/NM 324:2013:

e Respecto a la materia prima, esta es transportada en carro frigorifico por el
proveedor de la leche, desde la granja del proveedor hasta las puertas de la
empresa.

e Respecto al producto terminado, este es transportado en conservadoras en el
propio vehiculo de la empresa, para asi poder llevarlos a los puntos de venta

que existe en la ciudad.
Control de alimentos
En referencia al punto “9. Control de alimentos” segin la norma NB/NM 324:2013:

e Respecto a los analisis de laboratorio de los productos terminados, estos
fueron realizados solo una vez por el Centro de Analisis, Investigacion y
Desarrollo CEANID, con el fin de obtener el registro sanitario de cada

producto.
Otros requisitos de calidad

En referencia al punto “10. Otros requisitos de calidad” segin la norma NB/NM
324:2013:
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e La empresa cuenta con un ndmero telefénico para la atencion al cliente en el

cual se recibe sugerencias y reclamos.

De acuerdo a lo descrito anteriormente, se ha elaborado tablas de diagnostico que
representa el cumplimiento y el no cumplimiento de requisitos segun cada apartado
de la norma NB/NM 324:2013, con el fin de conocer el porcentaje de cumplimiento

de las buenas préacticas de manufactura dentro de la empresa.
3.1.1 Diagnostico a los requisitos generales de la materia prima de la empresa

El primer diagndstico es realizado a la materia prima de la empresa, como se observa
en la Tabla Ill-1a y Tabla I1l-1b, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en
cuenta los puntos descritos en el apartado “3. Requisitos generales de las materias
primas” perteneciente a la norma NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalua el

porcentaje que la empresa cumple respecto a este apartado.
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Tabla I11-1a Evaluacion a los requisitos generales de la materia prima de la empresa

z ; ?
Ne REQUISITOS DE EVALUACION 605‘:;[‘“%"' OBSERVACIONES
3.1 Area de procedencia
" ;Se produce 0 extrae alimentos destinados a
3.1.1 Areas de ¢>€ produc .
g 1 alimentacion humana, en areas donde la
produccion, cria, - . . .
1 extraccion presencia de sustancias potenciales nocivas X
. ' no provoque la contaminacion de esos
cultivo o cosecha. | .
alimentos o sus derivados?
3.1.2 Proteccion | ¢Las materias primas alimenticias estan
2 contra la protegidas contra la contaminacién por X
contaminacion residuos de origen animal, domestico, No corresponde a
por residuos. industrial y/o agricola? la empresa, sin
embrago el
. ¢No se cultiva, produce o extrae alimentos proveedor de la
3.1.3 Proteccion . . . o
o crias de animales destinados a la materia prima
contra la ; - ) .
3 N alimentacion humana, en las areas donde el X cumple con dichos
contaminacion o ; i .
agua utilizada no constituya un riesgo para requisitos.
por el agua. .
la salud del consumidor?
¢Las medidas de control que comprende
tratamiento con agentes quimicos,
3.1.4 Control de S N ag quin
4 | plagasy bioldgicos o fisicos, son aplicados X
solamente por personal que conozca los
enfermedades. : .
peligros potenciales que los agentes
presentan para la salud?
3.2 Cosecha, produccion, extraccion y faena
¢Los métodos y procedimientos para la
3.2.1 Delos g o
5 rocedimientos cosecha, la produccién, la extraccion y la Sl
P faena son higiénicos?
¢Los utilizados en los procesos productivos
6 son de material inalterable que permite la Sl
3.2.2 De los limpieza y desinfeccion adecuada?
equipamientos y | ; Aquellos recipientes y equipamientos
; recipientes. utilizados con materias toxicas no son 8|
utilizados para el contacto con alimentos,
ingredientes 0 insumos?
¢Las materias primas que son inadecuadas
para el consumo humano son separadas y
8 |3.2.3 Remocion |retiradas lo antes posible para evitar su Sl
de materias almacenamiento e ingresos a los procesos
primas productivos?
inadecuadas. ) . .
9 ¢ Se usa envases fabricados con materiales S|

aprobados por la legislacion vigente?

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-1b Evaluacion a los requisitos generales de la materia prima de la empresa

3.3 Almacenamiento en el local de produccién

3.3.1 Del ) . .
. ¢Las materias primas son almacenadas en
almacenamiento

10 condiciones que garanticen su proteccion Sl

en el local de >
. contra la contaminacién?
produccion.

3.4 Transporte

¢Los medios para transportar los alimentos,
3.4.1 Medios de | las materias primas e insumos son

1 transporte. adecuados y de material que permite su S|
limpieza y desinfeccién?
No se cuenta con
3.4.2 De los ¢Los procedimientos de manipulacion son un documento
12 | procedimientos | tales que impiden la contaminacion de los NO sobre los
de manipulacién. | materiales transportados? procedimientos de

manipulacion.

Fuente: Elaboracién propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

A partir de la informacién de la Tabla I11-1a y Tabla I11-1b, se elabor6 un gréfico, el
cual se muestra en la Figura 3-5, y se verifica el porcentaje de cumplimiento de este
apartado de la norma NB/NM 324:2013 por la empresa.

Figura 3-5 Resultado del cumplimiento de los requisitos generales
de la materia prima

\

8%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia a base de la Tabla Il1-1a'y Tabla I11-1b, 2022.
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La evaluacién realizada a la empresa respecto al apartado de los requisitos generales
de la materia prima tiene los siguientes resultados; como se observa en la Figura 3-5,
la empresa cumple con el 59% del total de los requisitos, el 8% no cumple y el

restante 33% no corresponden a la empresa.

A continuacion, en la Tabla 11I-2 se detalla una propuesta para la mejora y
seguimiento del apartado de los requisitos generales de la materia prima que la

empresa no logra cumplir y que no le corresponden como tal:

Tabla 111-2 Propuesta de mejora y seguimiento para los requisitos generales
de la materia prima de la empresa

N° | REQUISITOS NO CUMPLIDOS PROPUESTA DE MEJORA

Ya que actualmente la empresa no cuenta con
procedimientos establecidos que correspondan a la
manipulacion de la materia prima, se procedio a
disefiar y documentar este procedimiento para
poder cumplir con dicho requisito, esté se puede
observar en el “Anexo 3: Procedimiento de
recepcidn de la leche y almacenamiento de
insumos”.

3.4.2 Procedimientos de
1 | manipulacién
(Requisito N°12 de la Tabla I11-1b)

REQUISITOS QUE NO

(0]
N CORRESPONDEN PROPUESTA DE SEGUIMIENTO
i La granja del proveedor de la leche se encontrard
3.1.1 Areas de produccion, cria, ubicado en un area libre de la presencia de
2 | extraccion, cultivo o cosecha sustancias nocivas tales como gases de combustion,
(Requisito N°1 de la Tabla IlI-1a) aguas no tratadas, pesticidas, etc., que puedan

afectar la inocuidad de la materia prima.

Se realizara visitas de por lo menos 2 veces al mes a
la granja del proveedor de la materia prima y se
verificara las buenas préacticas agricolas realizadas
por este.

3.1.2 Proteccion contra la
3 | contaminacion por residuos
(Requisito N°2 de la Tabla Ill-1a)

Se exigira al proveedor de la materia prima, por lo

menos dos veces al afio, un andlisis de laboratorio

del agua utilizada en la alimentacion del hato y en
los procedimientos de limpieza de equipos.

3.1.3 Proteccion contra la
4 | contaminacién por el agua
(Requisito N°3 de la Tabla I11-1a)

La granja del proveedor contara con veterinarios
que se encarguen que el hato esté libre de cualquier
enfermedad o peligro potencial que pueda
comprometer la inocuidad de la materia prima.

3.1.4 Control de plagas y
5 | enfermedades
(Requisito N°4 de la Tabla IlI-1a)

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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3.1.2 Diagnostico a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

El siguiente diagnostico es realizado al establecimiento de la empresa, como se
observa en la Tabla 1l1-3a, Tabla I11-3b, Tabla I11-3c, Tabla 111-3d, Tabla Il1-3e,
Tabla 111-3f y Tabla 111-3g, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en cuenta
los puntos descritos en el apartado “4. Requisitos generales del establecimiento”
perteneciente a la norma NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalua el

porcentaje que la empresa cumple respecto a este apartado.

Tabla I11-3a Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

4.1 Instalaciones
¢El establecimiento asegura que los
1 4.1.1 Del. contaminantes externos (humo, polvoy S|
emplazamiento. | otros) no constituyen un riesgo para los
alimentos producidos?
¢Las vias de acceso y zonas utilizadas en el
2 establecimiento, tienen una superficie dura Sl
4.1.2 Vias de y/o pavimentada, apta para el transito?
transito interno. .
, . , . No se dispone de
3 ¢Se dispone de desagues que permitan un NO desagile en este
adecuado mantenimiento?
lugar.
4.1.3 Construccion de edificios e instalaciones
¢Los edificios e instalaciones son de
4 14.1.3.1Dela construccién solida y sanitariamente Sl
construccion adecuada?
solida y ) .
materiales ¢Los materiales usados en la construccion y
5 | utilizados en la mantenimiento de la instalacién son de tal S|
construccion naturaleza que no transmite ninguna
sustancia no deseada al alimento?
4.1.3.2Dela ¢Las instalaciones tienen la disposicion de
6 |disposicion de espacio suficiente para cumplir de manera Sl
espacio satisfactoria todas las operaciones?
4.1.3.3 Fécil (El disefio permite el facil acceso para una
7 |acceso para limpieza adecuada, y facilite la debida Sl
limpieza inspeccion de la higiene?

Fuente: Elaboracidn propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-3b Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

¢La instalacion esta disefiada de tal manera
que impida la entrada de plagas u otros
contaminantes del medio, como humo,
polvo, vapor, entre otros.

Sl

¢La instalacion esta disefiada de tal manera
que permita separar por particion, ubicacion
9 u otros medios eficaces, las operaciones Sl
susceptibles de causar contaminacion
cruzada?

o ¢Lainstalacion esta disefiada de tal manera
4.1.3.4 Disefo de | gue las operaciones puedan realizarse en las
10 | la instalacion debidas condiciones higiénicas desde la Sl
Ilegada de la materia primas hasta la
obtencion del producto terminado?

¢La instalacion esta disefiada de tal manera
que garantice condiciones apropiadas para
el proceso de elaboracion y para el producto
terminado?

11 Sl

¢La instalacion esta disefiada de tal manera
12 que las zonas limpias y la sucias estén Sl
debidamente delimitadas e identificadas?

¢Los pisos son de material resistente al
13 transito, impermeables, no absorbentes, Sl
lavables y antideslizantes?

¢L0s pisos no presentan grietas y son

14 faciles de limpiar y desinfectar? S|
No cuenta con
¢Los liquidos se escurren hacia las bocas de S;ir:oldpi(;sé’n?:rfngl
15 ;1,1_3_5 PI(SjOS en :82 SLiusrglst'j)eros e impiden su acumulacién en NO pendiente que impide
nizgi?:&ﬁcign i PISOS: el estancamiento de
; liquidos.
alimentos - - q
¢;Las paredes son revestidas con materiales
16 Sl
no absorbentes y lavables?
17 ¢Las paredes son de color claro? Sl
18 ¢Son lisas y no presentan grietas? Si
19 ¢Son faciles de limpiar y de desinfectar? Sl

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-3c Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

¢Los &ngulos entre las paredes, entre las
20 paredes y los pisos y entre las paredes y los Sl
techos o cielos rasos, son de facil limpieza?
¢Son construidas de tal manera que se evite
21 - Sl
la acumulacion de basura?
4.1.3.7 Ventanas, ] ] ]
29 | puertas y otras ¢las que se comunican con el exterior estan S|
aberturas en las | provistas de proteccion contra plagas?
zonas de - PETETI "
23 | manipulacion de gLas proteccmne_s, s?)n de facil limpieza y de NO Nol_son _de facil
alimentos uena conservacion’ impieza
24 ¢Las puertas son de material no absorbente NO Dos de ellas son de
y de facil limpieza? madera.
4.1.3.8 Escaleras
fijas,
montacargas . .
gasy ¢Son construidas y situadas de tal manera No corresponde, la
estructuras . .
25 auxiliares que no sean una posible causa de X empresa solo tiene
contaminacion? planta baja.
(plataformas,
escaleras de
mano y rampas)
¢Son instalados de manera que se evite la
contaminacion directa o indirecta de los
26 |4-1.3.9 Todas las | gjimentos, de la materia prima y del sl
estructuras y 10s | material de envase, por condensacion y
accesorios goteo?
elevados
27 ¢No entorpece las operaciones de limpieza? Sl
4.1.3.10 De los N
I ¢ Estan completamente separados de las
alojamientos, ; - .
. zonas de manipulacion de alimentos, y no
28 | vestuarios y se tiene acceso y comunicacion directa con S|
cuartos de aseo y
ellas?
del personal
4.1.3.11 Insumos, | ¢Estan ubicadas sobre tarimas, o
29 materias primas y | encastrados, separados de las paredes, para S|
productos permitir la correcta higienizacion de la
terminados zona?
4.1.3.12 De los i
; . : Solo se utiliza
materiales que no | ¢{No se usan materiales que no se puedan .
30 L A . Sl materiales de acero
se puedan limpiar | limpiar y desinfectar adecuadamente? S
; inoxidable.
y desinfectar

Fuente: Elaboracién propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-3d Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

¢Se dispone de un abastecimiento suficiente

donde se manipulan los alimentos?

31 de agua potable, a presion adecuada y a Sl
temperatura conveniente?
¢ Se efectla controles periddicos de No se cuenta con
32 potabilidad en los puntos de utilizacion del NO controles de
agua? potabilidad del agua.
En caso de almacenamiento ¢ Se dispone de No corresponde, la
33 . . . X empresa no almacena
instalaciones apropiadas?
agua
4.14 D?I . ¢El vapory el hielo utilizados en contacto
abastecimiento de | gjrecto con alimentos o superficies no
34 |2gua contiene ninguna sustancia que puede ser X No corresponde ya
peligrosa para la salud, ni contaminar el que la empresa no
alimento? utiliza vapor de agua
- ni hielo en ningun
¢El agua no potable destinada al vapor y de guz ;roces%us °
35 hielo es transportada por tuberias X '
completamente separadas e identificadas?
No corresponde, la
¢ Se realiza periddicamente la limpieza de empresa no cuenta
36 los tanques cisterna y de las cafierias de X con un tanque de
distribucion? almacenamiento de
agua
¢(El establecimiento dispone de un sistema
37 eficaz de evacuacion de efluentes y aguas Sl
residuales?
¢Se mantiene en buen estado de
38 funcionamiento dicho sistema? Sl
4.1.5 Evacuacion | funclonamiento dicho sistema:
de efluentes y ¢Los conductos de evacuacion son
39 | aguas residuales | gficientemente grandes para soportar Sl
cargas maximas?
¢Son construidas de tal manera que se evite
40 la contaminacidn del abastecimiento de Sl
agua potable?
a1 ¢Se dispone de vestuarios, sanitarios y S|
cuartos de aseo adecuados y bien ubicados?
4.1.6 Vestuarios
y cuartos de aseo | ¢Estos estan iluminados y ventilados, y no
42 tienen comunicacion directa con la zona SI

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-3e Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

43

44

45

46

4.1.6 Vestuarios
y cuartos de aseo

¢ Tiene lavamanos con agua fria o agua fria
y agua caliente y esta provista de productos
adecuados para lavarse y secarse las
manos?

Sl

Solo se dispone de
agua fria.

¢ Se evita el uso de toallas de tela?

Sl

¢En caso de contar con toallas de papel,
existe un nimero suficiente de dispositivos
de distribucion, con una reposicion
periddica?

Sl

¢ Se tiene avisos en los que se indique al
personal que siempre debe lavarse las
manos después de usar los servicios
sanitarios?

NO

Falta ubicar avisos
del lavado de manos.

47

48

49

50

51

4.1.7 De las
instalaciones para
lavarse las manos
en las zonas de
elaboracion

¢Se tiene instalaciones exclusivas y
convenientemente situadas para lavarse y
secarse las manos y en nimero suficiente?

Sl

¢ Estos dispositivos son preferentemente de
accionamiento indirecto, para evitar el
contacto manual?

NO

Son de
accionamiento
directo.

¢Se dispone de agua fria 0 agua friay
caliente y de productos adecuados para la
limpieza y desinfeccion de las manos?

Sl

Solo se dispone de
agua fria.

¢Las instrucciones para el lavado de manos
esta disponible y visible?

NO

Falta actualizar y
documentar.

¢Las instalaciones estan provistas de
tuberias debidamente sifonadas que lleven
las aguas residuales a los desagties?

Sl

52

53

54

4.1.8 De las
instalaciones de
limpiezay
desinfeccion

¢ Se cuenta con instalaciones adecuadas
para la limpieza y desinfeccion de los
utensilios y equipos de trabajo?

Sl

¢ Estas instalaciones son construidas con
materiales resistentes a la corrosion y que
se puedan limpiar facilmente?

Sl

¢Esta provista de medios convenientes para
suministrar agua fria o agua fria y caliente
en cantidades suficientes?

Sl

Solo suministra agua
fria.

Fuente: Elaboracién propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla 111-3f Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

55

56

57

4.1.9 lluminacion
e instalaciones
eléctricas

¢El establecimiento tiene una iluminacion
(natural y/o artificial) que posibilite la
realizacién de las tareas y no afecte la
higiene de los alimentos?

Sl

¢Las fuentes de luz artificial son
apropiadas, inocuas y estan protegidas
contra roturas?

Sl

Se utiliza
iluminacion LED y
esta no presenta
riesgo de ruptura.

¢Las instalaciones eléctricas estan
recubiertos por cafios aislante y no hay
cables colgantes sobre la zona de
manipulacion de alimentos?

Sl

58

59

60

4.1.10 De la
ventilacion

¢Se tiene una ventilacion adecuada para
evitar el calor excesivo, la condensacion de
vapor, la acumulacion de polvo y para
eliminar el aire contaminado?

NO

¢La direccion de la corriente de aire va de
una zona limpia a una sucia?

NO

¢Las aberturas de ventilacion estan
provistas de proteccién para evitar el
ingreso de agentes contaminantes?

NO

La empresa no
cuenta con un equipo
de ventilacion o
extractor de aire en
sus instalaciones.

61

4.1.11 Del
almacenamiento
de residuos y
materias no
comestibles

¢Se dispones de medios para el
almacenamiento de los residuos y
materiales no comestibles antes de su
eliminacién del establecimiento?

Sl

62

4.1.12 De la
devolucion de los
productos y
productos no
conformes

¢Los productos devueltos, no conformes y
potencialmente no conformes se ubican en
sectores separados e identificados hasta
tanto se determine su destino?

Sl

Estos no ingresan a
la sala de
elaboracion.

4.2 Equipos y utensilios

63

64

65

4.2.1 Materiales

¢Son de material que no transmita
sustancias toxicas, olores, ni sabores y sea
de material no absorbente, resistente a la
corrosion, capaz de tolerar repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion?

SI

¢Las superficies son lisas y estan exentas de
hoyos, grietas u otras imperfecciones?

Sl

¢No se usa madera ni otros materiales que
no pueden limpiarse y desinfectarse
adecuadamente?

Sl

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla 111-3g Evaluacion a los requisitos generales del establecimiento de la empresa

66 4.2.2 Disefio y ¢Estéan disefiados y construidos de modo S|
construccién que asegura que no contamine el alimento?

¢ Los recipientes para materias no
comestibles y residuos son construidos de
material no absorbente, que sea de facil
limpieza y eliminacion de su contenido?

67 Sl

¢Estan identificados inequivocamente los

68 recipientes para residuos?

Sl

4.2.2 Disefio y -
construccion ¢Se tiene un programa de control de todos

69 los equipos que incluya la calibracion de los NO
instrumentos de medicién?

¢Todos los locales refrigerados estan
provistos de un termoémetro que indique
temperaturas maximas y minimas, o de
registros de temperatura?

No se tiene registro
NO de temperaturas de
los freezers.
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Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

A partir de la informacion de la Tabla I11-3a, Tabla I11-3b, Tabla I111-3c, Tabla I11-3d,
Tabla 111-3e, Tabla I11-3f y Tabla 111-3g, se elaboré un gréafico, el cual se muestra en
la Figura 3-6, y se verifica el porcentaje de cumplimiento de este apartado de la
norma NB/NM 324:2013 por la empresa.

Figura 3-6 Resultado del cumplimiento de los requisitos generales
del establecimiento de la empresa

NO CORRESPONDE

NO CUMPLE
19%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracién propia a base de la Tabla 111-3a, Tabla 111-3b, Tabla 111-3c,
Tabla 111-3d, Tabla 111-3e, Tabla 111-3f y Tabla 111-3g, 2022.
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La evaluacién realizada a la empresa respecto al apartado de los requisitos generales
del establecimiento tiene los siguientes resultados; como se observa en la Figura 3-6,
la empresa cumple con el 76% del total de los requisitos, el 17% no cumple y el

restante 7% no corresponden a la empresa.

A continuacién, en la Tabla I11-4 se detalla una propuesta para la mejora del apartado

de los requisitos generales del establecimiento que la empresa no logra cumplir:

Tabla I11-4 Propuesta de mejora para los requisitos generales
del establecimiento de la empresa

. REC%LK/'IE)'LTlg% 2‘0 PROPUESTA DE MEJORA

Para dar cumplimiento a este requisito se realiz6 y
documento la ficha “Recordatorio del Lavado de
1 4.1.6 Vestuarios y cuartos de aseo | Manos” con la codificacion “DELAC-PBPM-RLM-

(Requisito N°46 de la Tabla 111-3e) | 01” el cual se muestra en el “ANEXO 6: Fichas de
ensefianza”. Esta debera ser colocada en el servicio
sanitario y en los lavabos.

Para dar cumplimiento a este requisito se realiz6 y
documento la ficha “Técnica de Lavado de Manos”
4.1.7 Instalaciones para lavarse las | " Ia‘fzoqifipacién “DELAC.'I?BPM'TLM',(,)PY la
2 | manos en las zonas de elaboracion | _1cha “Técnica de Desinfeccidn de Manos ™ con la

Requisito N°50 de la Tabla 111-3¢) codificacion DELAC—PBPM-'I_’DM-Ol”, las cuales se

(Requisi muestran en el “ANEXO 6: Fichas de ensefianza”.
Estos deberan ser colocados en el servicio sanitario,

vestidor y en los lavabos.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

3.1.3 Diagnostico a los requisitos de higiene del establecimiento de la empresa

El siguiente diagndstico es realizado a la higiene del establecimiento de la empresa,
como se observa en la Tabla I11-5a, Tabla I11-5b y Tabla I11-5c, para tal efecto se
realizd un checklist tomando en cuenta los puntos descritos en el apartado
“5. Requisitos de higiene del establecimiento” perteneciente a la norma
NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalta el porcentaje que la empresa cumple

respecto a este apartado.
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Tabla I11-5a Evaluacion a los requisitos de higiene del establecimiento de la empresa

5.1 Conservacion

¢Los edificios, equipos, utensilios y todas

mantenimiento

de mantenimiento general y/o particular?

1 las instalaciones, son mantenidas en buen Sl
5.1De la estado de conservacion y funcionamiento?
Conservacion
2 ¢ Las salas estan exentas de vapor, polvo, S|
humo y agua de lavado u otras sustancias?
5.2 Limpieza y desinfeccion
Se realiza la
limpiezay
3 5.2.1 Del ¢ Cada establecimiento asegura su limpieza NO desinfeccion del
establecimiento y desinfeccion a través de un programa? establecimiento,
pero no se cuenta
CON un programa.
, . . No se tiene
¢El personal esta capacitado en técnicas de :
— K > - - ! registros de
4 |5.2.2 Personal limpieza y desinfeccion y esta disponible NO L
dicho registro de capacitacion?? capacitacion al
a personal.
5.2.3 Zona de e e . .
. - ¢Se limpian con la frecuencia necesaria y se
manipulacion, . . - .
5 . desinfecta siempre que las circunstancias Sl
equipos y P o
- asi lo exijan?
utensilios
¢ Se toma precauciones adecuadas cuando
. las salas, los equipos y los utensilios se
5.2.4 Precaucion o >quIpos y
6 S limpien y desinfecten con agua y productos Sl
en la limpieza L .
de limpieza o con desinfectantes o
soluciones de éstos?
5.2.5 De los
7 procedimientos de | ¢No se utiliza sustancias adorizantes ni S|
limpiezay desodorantes en cualquiera de sus formas?
desinfeccion
; Estan identificados y guardados en lugar
5.2.6 Productos de | ¢ Y g
S adecuado fuera de las éareas de
8 |limpiezay manipulacion de alimentos y con acceso S|
desinfeccion tpu y
restringido?
¢Se eliminan mediante un lavado minucioso
9 5.2.7 De los con agua potable antes que la zona o los S|
residuos equipos vuelvan a utilizarse para la
manipulacion de alimentos?
5.2.8 De las ¢Se toman precauciones de limpieza y
10 | precauciones en el | desinfeccion cuando se realizan operaciones Sl

Fuente: Elaboracién propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla 111-5b Evaluacion a los requisitos de higiene del establecimiento de la empresa

5.2.9 Dela ¢Se limpia adecuadamente los pisos,
1 limpieza después | incluidos los desagties, las estructuras S|
de la jornada de auxiliares y las paredes de la zona de
trabajo manipulacion de alimentos?
5.2.10 De los ¢Se mantienen limpios, como asi también
12 | vestuarios y los sus vias de acceso y los patios en las Sl
cuartos de aseo inmediaciones de éstos?
5.3 Manipulacion, almacenamiento y eliminacion de residuos
¢Los residuos se manipulan de tal manera
13 5.3.1Dela que se evite la contaminacion de los S|
manipulacién alimentos, sus ingredientes, sus aditivos y
del agua potable?
14 ¢Se impide el acceso de las plagas al lugar S|
de almacenamiento de los residuos?
5.3.2 Del : -
almacenamiento ¢Se retira los residuos de la zona de
15 manipulacion de alimentos y otras zonas de Sl
trabajo las veces que sea necesario?
5.3.3 Después de ¢Se limpia y desinfecta todos los
16 Iai évacuacién de recipientes utilizados para el S|
10S residuos almacenamiento y todos los equipos que
hayan entrado en contacto con ellos?
5.4 Ausencia de animales domésticos
5.4.1 Ausencia de P .
17 | animales ¢Se impide la entrada de animales S|
domesticos domeésticos en todas las instalaciones?
5.5 Sistema de control de plagas
Se realiza la
551 Dela ¢ Los establecimientos y las zonas inspeccion, pero no
18 iﬁsbeccién circundantes se inspeccionan NO existe un registro
periddicamente? documentado de
este.
5.5.2 Dela ¢:Se adopta medidas inmediatas de No existe un
19 NO o
presencia de plagas | erradicacion? procedimiento
documentado que
¢Los agentes quimicos, fisicos o biol6gicos |nd|qug como se
20 utilizados para la erradicacion son NO realizara la
autorizados para su uso en la industria erradicacion de
alimentaria? plagas.

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-5¢ Evaluacion a los requisitos de higiene del establecimiento de la empresa

21

22

23

24

25

5.5.3 De los
plaguicidas

¢Solo se emplean cuando no se puede
aplicar con eficacia otras medidas de
prevencion?

Sl

Esto lo realizara un
especialista cuando
amerita el caso.

Antes de su uso, ¢Se protege todos los
alimentos, equipos y utensilios?

NO

¢ Se sigue procedimientos seguin el
producto aplicado para asegurar la
limpieza del equipo y los utensilios que
pudieran estar contaminados?

NO

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

NO

¢La empresa o el personal que realiza el
control de plagas esté habilitado por el
organismo oficial competente?

NO

No se presento

problemas de

plagas hasta la
actualidad.

5.6 Almacenamiento de sustancias peligrosas y

contaminantes

26

27

28

29

5.6.1 De los
plaguicidas,
solventes y otras
sustancias

¢Estan en su envase original y conservan
su rotulo que informe la toxicidad y
empleo?

Sl

¢Estan almacenados en salas separadas 0
en armarios cerrados con llave, ambos
separados de la zona de manipulacién?

Sl

¢Son manipulados por personal
autorizado y debidamente capacitado?

Sl

¢ Se tiene registros de las sustancias
peligrosas?

NO

No se tiene registro
de las sustancias
peligrosas.

5.7 Ropa y efectos personales

30

31

5.7.1 De laropay
efectos personales

¢No se deposita ropas ni otros efectos
personales en las zonas de manipulacion
de alimentos?

Sl

¢Estas se mantienen guardadas en las
areas establecidas a tal fin?

Sl

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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A partir de la informacion de la Tabla I11-5a, Tabla 111-5b y Tabla I11-5c, se elaboro6
un grafico, el cual se muestra en la Figura 3-7, y se verifica el porcentaje de
cumplimiento de este apartado de la norma NB/NM 324:2013 por la empresa.
Figura 3-7 Resultado del cumplimiento de los requisitos de higiene
del establecimiento de la empresa

NO CUMPLE
13%

~_ CUMPLE
87%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia a base de la Tabla 111-5a, Tabla I11-5b y Tabla 111-5¢c, 2022.

La evaluacion realizada a la empresa respecto al apartado de los requisitos de higiene
del establecimiento tiene los siguientes resultados; como se observa en la Figura 3-7
la empresa cumple con el 71% del total de los requisitos y el restante 29% de

requisitos no cumple.

A continuacién, en la Tabla I11-6 se detalla una propuesta para la mejora del apartado

de los requisitos de higiene del establecimiento que la empresa no logra cumplir:
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Tabla I11-6 Propuesta de mejora para los requisitos de higiene
del establecimiento de la empresa

REQUISITOS NO
CUMPLIDOS

PROPUESTA DE MEJORA

5.2.1 Establecimiento
(Requisito N°3 de la Tabla I11-5a)

Para el cumplimiento de este requisito se documenté
los “Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento” con la codificacion “DELAC-POES-

017, el cual se puede observar en el “ANEXO 2:
Propuesta de Procedimiento Operativos
Estandarizados de Saneamiento”. En el documento
esta especificado los procedimientos de limpieza y
desinfeccidn del establecimiento.

5.2.2 Personal
(Requisito N°4 de la Tabla I11-5a)

Para el cumplimiento total de este requisito se
elabor6 y documento el registro de “Capacitaciones”
con la codificacion “DELAC-PBPM-RC-01" el cual
se puede observar en el “ANEXO 7: Propuesta de
registros”. En el registro se plasmara todas las
capacitaciones realizadas al personal de la empresa.

5.5.1 De la inspeccion
(Requisito N°18 de la Tabla I11-5b)

Para el cumplimiento total de este requisito se
elabor6 y documento el registro “Control de Plagas”
con la codificacion “DELAC-PBPM-RCP-01" el cual

se puede observar en el “ANEXO 7: Propuestas de
registros”. En el registro estara plasmado la
inspeccion de plagas realizada por la empresa.

5.5.2 De la presencia de plagas
(Requisito N°19 de la Tabla I11-5b)

Para el cumplimiento de este requisito se elaboré
medidas preventivas y correctivas en caso de la
presencia de alguna plaga, estas medidas estan

descritas en la propuesta del “Manual de Buenas
Practicas de Manufactura”, en el titulo “4.2.4

Control de plagas”, el cual se puede observar en el
ANEXO 1.

5.6.1 De los plaguicidas, solventes
y otras sustancias
(Requisito N°29 de la Tabla I11-5c)

Para el total cumplimiento de este requisito se
elabor6 y documento el registro “Sustancias para el
Control de Plagas” con la codificacion “DELAC-
PBPM-RSCP-017, el cual se puede observar en el
“ANEXO 7: Propuesta de registros”. En este registro
estara plasmado todas las sustancias peligrosas
utilizadas para erradicacion de alguna plaga.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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3.1.4 Diagnostico a los requisitos sanitarios y de higiene del personal de la

empresa

El siguiente diagndstico es realizado a la higiene del personal de la empresa, como se
observa en la Tabla Ill-7a y I11-7b, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en
cuenta los puntos descritos en el apartado “6. Requisitos sanitarios y de higiene del
personal” perteneciente a la norma NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalla

el porcentaje que la empresa cumple respecto a este apartado.

Tabla I11-7a Evaluacién de los requisitos sanitarios y de
higiene del personal de la empresa

6.1 Ensefianza de higiene
6.1.1 Dela ¢Realiza capacitacién adecuada y continua La capacitacion es
1 |direccion del en materia de manipulacion higiénica de los NO discontinua y no
establecimiento alimentos e higiene personal? estan registradas
6.2 Estado de salud
6.2.1 De las
5 | personas que ¢ Se realizan examenes médicos en forma S|
estan en contacto | periddicay cuando corresponda?
con los alimentos
¢ Toma medidas necesarias para que las
3 personas enfermas no tengan acceso a S|
ninguna zona de manipulacién o
6.2.2 De la elaboracion de alimentos?
direccion ¢ Toma medidas necesarias para que las
4 personas afectadas de lesiones o heridas S|
externas, no trabajen en la zona de
manipulacion de alimentos?
6.3 Lavado de manos
6.3.1 De las (;S_e lavan las manos dg manera frecuente y
5 | personas que eflc_az cor),agentes de limpiezay ) ) S|
. desinfeccion, con agua potable fria o friay
trabajan en la caliente?
zona de :
6 manipulacion de | ;E| procedimiento de lavado de manos esta NO Esta ?1?2;?5 pero
alimentos escrito y documentado?
documentado.
¢Se realiza las veces que sea necesario?,
6.3.2 Del lavado | ejemplo: antes de iniciar el trabajo,
7 ; . ) Sl
de manos inmediatamente después de haber usado el
sanitario, entre otras.

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.



77

Tabla I11-7b Evaluacion de los requisitos sanitarios y de
higiene del personal de la empresa

¢Son suficientes y estan en lugares No estan en todos
6.3.3 De los S
8 . adecuados que indiquen y recuerden la NO los lugares
avisos A .
obligacion de lavarse las manos? necesarios.
6.4 Higiene personal
6.4.1 De las
9 | personas que ¢Mantienen una esmerada higiene personal? Sl
trabajan en las
zonas de
1o menpuion de | L[5 0P8 e, oo st |
alimentos lasy ljocu 1o:
6.4.2 Del ¢No se retiran de la empresa con el
11 | uniforme de uniforme de trabajo ni transitan por otras Sl
trabajo areas de la empresa?
6.4.3Dela
manipulacion de | (El personal se quita todos los objetos
12 | materias primas y | personales de adorno y mantiene las ufias Sl
la elaboracion de | cortas, limpias y sin esmalte de ufias?
alimentos
6.5 Conducta del personal
6.5.1 De las zonas
donde se ¢No se efectlan tareas que puedan dar lugar
13 | manipulan o a la contaminacion?, Ejemplo, comer, Sl
elaboran fumar u otras précticas anti higiénicas.
alimentos
6.6 Guantes
¢Se emplean para manipular los alimentos u
14 L Sl
6.6.1 De los otros productos de elaboracion?
guantes ¢Se mantienen en perfectas condiciones de
15 o o Sl
higiene y de conservacion?
6.7 Visitantes
¢Se toman precauciones para impedir que
6.7.1 De los los visitantes contaminen los alimentos en
16| Sl
visitantes las zonas donde se procede a su
manipulacion?
6.8 Supervision
6.8.1 De la e . .
17 | responsabilidad ¢Se tiene un personal supervisor NO Hace falta reg!syr,os
_— competente? para la supervision.
del cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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A partir de la informacion de la Tabla I11-7a y Tabla I11-7b se elabor6 un gréfico, el
cual se muestra en la Figura 3-8, y se verifica el porcentaje de cumplimiento de este
apartado de la norma NB/NM 324:2013 por la empresa.
Figura 3-8 Resultado del cumplimiento de los requisitos sanitarios y
de higiene del personal de la empresa

NO CUMPLE
24%

“\_ CUMPLE
76%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia a base de la Tabla Il11-7a'y Tabla I11-7b, 2022.

La evaluacion realizada a la empresa respecto al apartado de los requisitos sanitarios
y de higiene del personal tiene los siguientes resultados; como se observa en la
Figura 3-8 la empresa cumple con el 76% del total de los requisitos y el restante 24%

de requisitos no cumple.

A continuacién, en la Tabla I11-8 se detalla una propuesta para la mejora del apartado

de los requisitos sanitarios y de higiene del personal que la empresa no logra cumplir:
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Tabla I11-8 Propuesta de mejora para los requisitos sanitarios y
de higiene del personal de la empresa

REQUISITOS NO
CUMPLIDOS

PROPUESTA DE MEJORA

6.1.1 De la direccion del
1 |establecimiento
(Requisito N°1 de la Tabla Ill-7a)

Para el cumplimiento total de este requisito se
elaboro y documento el registro de “Capacitaciones”
con la codificacion “DELAC-PBPM-RC-01" el cual
se puede observar en el “ANEXO 7: Propuesta de
registros”. En el registro se plasmara todas las
capacitaciones realizadas al personal de la empresa.

6.3.1 De las personas que trabajan
en la zona de manipulacién de
alimentos

(Requisito N°6 de la Tabla I11-7a)

Para el total cumplimiento de este requisito se mejoro
y documento el procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos en las fichas “Técnica de
Lavado de Manos” con la codificacion “DELAC-
PBPM-TLM-01"y “Técnica de Desinfeccion de
Manos” con la codificacion “DELAC-PBPM-TDM-
01", el cual se puede observar en el “ANEXO 6:
Fichas de enserianza’”.

6.3.3 De los avisos
(Requisito N°8 de la Tabla I11-7b)

Para el cumplimiento de este requisito se elabor6 y
document¢ la ficha “Recordatorio del Lavado de
Manos” con la codificacion “DELAC-PBPM-RLM-
01” el cual se puede observar en el “ANEXO 6:
Fichas de ensefianza”. Esta ficha debera ser colocada
en los lavabos, vestidor, servicios sanitarios y en
otros lugares donde se considere necesario.

6.8.1 De la responsabilidad de
4 |supervision
(Requisito N°17 de la Tabla I11-7b)

Para el total cumplimiento de este requisito se
elabord, como parte del programa de buenas practicas
de manufactura, el documento “Propuesta de
registros de control”, el cual se puede observar en el
“ANEXO 7”.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

3.1.5 Diagnostico a los requisitos de higiene en la elaboracién de alimentos en la

empresa

El siguiente diagnostico es realizado a la higiene en el proceso productivo de la

empresa, como se observa en la Tabla I111-9a, Tabla I11-9b y Tabla 111-9¢ para tal

efecto se realiz6 un checklist tomando en cuenta los puntos descritos en el apartado

“7. Requisitos de higiene en la elaboracion” perteneciente a la norma NB/NM

324:2013, con esta referencia se evalla el porcentaje que la empresa cumple respecto

a este apartado.
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Tabla 111-9a Evaluacion de los requisitos de higiene en la elaboracion

de alimentos en la empresa

¢No acepta ninguna materia prima o
7.7.1 Del ¢ : L
1 L. ingrediente que contengan parasitos, Sl
establecimiento : . ) X
microorganismos o sustancias toxicas?
7.7.2 De las o . -
. - ¢Se inspeccionan y clasifican antes de
2 | materias primas o Ilevarlos a la linea de elaboracién? S|
ingredientes '
7.1.3 De las ¢Se mantienen en condiciones que eviten su
3 | materias primasy | deterioroy los protejan contra la Si
los ingredientes contaminacion?
7.2 Prevencidn de la contaminacion cruzada
¢Se evita la contaminaciéon del alimento por
4 7.2.1 De latomade | contacto directo o indirecto con material S|
medidas eficaces contaminado en cualquier etapa del
proceso?
7.2.2 De las
personas que ¢No entran en contacto con ningun
5 | manipulan materias | producto final hasta que no se hayan Sl
primas o productos | cambiado toda la ropa protectora?
semielaborados
No cuenta con un
¢Se limpian y desinfectan cuidadosamente proc_edlmlento
7.2.3 De los . o . escrito para la
6 ; seglin un procedimiento escrito, antes de ser |  NO S
equipos usados e limpiezay
utilizado nuevamente? . -
desinfeccion de
equipos.
7.3 Empleo del agua
7 7.3.1 Del principio | ¢En la manipulacién y elaboracién de los S|
general alimentos solo se utiliza agua potable?
7 3.2 Del aqua no ¢Se utiliza para la produccion de vapor que NSeCI(; rreer;piggaegj
8| = g no estén en contacto con alimentos en X q presa
potable N produce ni utiliza
ningun momento?
vapor de agua.
¢Para su uso dentro del establecimiento esta
9 es tratada y mantenida en condiciones que X
7.3.3 Del agua no presente un riesgo para la salud?
10 recirculada ¢Existe un sistema separado de distribucion X La empresa no
que pueda identificarse facilmente? utiliza agua
recirculada.
7.3.4 De los ¢Su utilizacion en cualquier proceso de
11 | tratamientos de elaboracion de alimentos estan aprobados X
aguas recirculadas | por la legislacion vigente?

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla 111-9b Evaluacion de los requisitos de higiene en la elaboracion

de alimentos en la empresa

7.4 Elaboracion

7.4.1Dela ¢Es realizado por personal capacitado y
12 | elaboracion de supervisada por personal técnicamente Sl
alimentos competente?
7.4.2 De las _ . . .
operaciones del ¢Se realizan sin demor_as_ yen condiciones
13 roceso de que excluyan toda posibilidad de Sl
Eroduccién contaminacion?
743 De los ¢Se tratan con sumo cuidado, segln un
14 eﬁ\;ases procedimiento adecuado, evitando toda S
posible contaminacion?
7.4.4 De los
métodos de . . .
- ¢Son tales que protejan al alimento
15 | conservacion y PP SI
controles elaborado contra la contaminacion?
necesarios
7.5 Envasado
16 7.5.1 Del material | ;Se almacenan en condiciones sanitarias y S|
para el envasado | en lugares destinados a tal fin?
.. | ¢Es satisfactorio para el producto que
17 géséi\zigggate“al contendra y confiere una proteccion contra Sl
la contaminacién?
7.5.3 De los ¢No son usados previamente para ningln
envases y los .
18 recipientes otro fin que pueda dar lugar a la Sl
utiliga dos contaminacion?
7.5.4 De los
19 | envases y los ¢Son inspeccionados antes de su uso? Sl
recipientes
7.5.5 Del ¢Se hace en condiciones establecidas, segin No cuenta con un
20 L NO procedimiento
envasado un procedimiento documentado?
documentado
7.6 Direccion y supervision
¢ Tiene conocimiento suficiente sobre los La falta de registros
21 7.6.1 Dela principios y préacticas de higiene de los NO hace imposible una
direccion alimentos, para asegurar una vigilancia 'y vigilancia y
supervision eficaz? supervision.
7.7 Subproductos
22 Zﬁz.érgjeul:??)s ¢ Se almacenan de manera adecuada? Sl

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.
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Tabla I11-9c Evaluacion de los requisitos de higiene en la elaboracion
de alimentos en la empresa

7.8 Documentacion y registros

7.8.1 De los ¢Se tiene procedimientos y registros de la
23 | procedimientos | elaboracion, produccion, almacenamiento y Sl

y registros distribucion?

7.8.2 Del ¢ Se tiene registros adecuados de las . .

: . .~ - No se tiene registros
24 | registro de sustancias utilizadas en el establecimiento NO -
. - de las sustancias.

sustancias durante el proceso de elaboracion?

7.8.3 Del Falta redactar el

manual de ¢Se tiene la redaccion y aplicacion de un manual de Buenas
25 - L2 NO .

buenas practicas | manual de buenas préacticas de manufactura? Précticas de

de manufactura Manufactura.

Fuente: Elaboracidn propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

A partir de la informacion de la Tabla I11-9a, Tabla 111-9b y Tabla 111-9c, se elabord
un gréafico, el cual se muestra en la Figura 3-9, y se verificd el porcentaje de

cumplimiento de este apartado de la norma NB/NM 324:2013 por la empresa.

Figura 3-9 Resultado del cumplimiento de los requisitos de higiene
en la elaboracion de alimentos en la empresa

NO CORRESPONDE
16%

NO CUMPLE
4% \

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia a base de la Tabla 111-9a, Tabla 111-9b y Tabla 111-9c, 2022

La evaluacion realizada a la empresa respecto al apartado de los requisitos de higiene

en la elaboracion tiene los siguientes resultados; como se observa en la Figura 3-9, la
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empresa cumple con el 64% del total de los requisitos, el 20% de requisitos no

cumple y el restante 16% no corresponden a la empresa como tal.

A continuacion, en la Tabla 111-10 se detalla una propuesta para la mejora del
apartado de los requisitos de higiene en la elaboracién de alimentos que la empresa
no logra cumplir:

Tabla 111-10 Propuesta de mejora para los requisitos de higiene en la
elaboracion de alimentos en la empresa

REQUISITOS NO

NO
CUMPLIDOS

PROPUESTA DE MEJORA

Para el total cumplimiento de este requisito se
elabor6 el documento “Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento” con la codificacion
“DELAC-POES-01" el cual se puede observar en el
“ANEXO 2”. En este documento esta descrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccion de cada
equipo y utensilio de la empresa.

7.2.3 De los equipos usados
(Requisito N°6 de la Tabla I11-9a)

Para el total cumplimiento de este requisito se
elabord, como parte del programa de buenas practicas
de manufactura, una propuesta de registros descritos
7.6.1 De la direccion en el “ANEXO 7”, en donde esta plasmado todos los

(Requisito N°21 de la Tabla 111-9b) | registros que se consideran necesarios para que la
direccion de la empresa pueda realizar una adecuada
vigilancia y supervision de la higiene de los
alimentos.

Para el cumplimiento de este requisito se elaboro los
registros de “Ingreso de Insumos Generales” con la
codificacion “DELAC-PBPM-RIIG-01" y el registro
de “Ingreso de Aditivos Alimentarios” con la
codificacion “DELAC-PBPM-RIAA-01”, los cuales se
pueden observar en el “ANEXO 7: Propuesta de
registro”.

7.8.2 Del registro de sustancias
(Requisito N°24 de la Tabla 111-9c¢)

Para el cumplimiento de este requisito se elabord y
document¢ el “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura” con la codificacién “DELAC-BPM-01”
el cual se puede observar en el “ANEXO 1”

7.8.3 Del manual de buenas
précticas de manufactura
(Requisito N°25 de la Tabla 111-9¢)

Fuente: Elaboracion propia, 2022.



84

3.1.6 Diagnostico al almacenamiento y transporte de materia prima y productos

terminados de la empresa

El siguiente diagnostico es realizado al almacenamiento y transporte de la empresa,
como se observa en la Tabla 111-11, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en
cuenta los puntos descritos en el apartado “8. Almacenamiento y transporte de
materia prima y productos terminados” perteneciente a la norma NB/NM 324:2013,
con esta referencia se evalla el porcentaje que la empresa cumple respecto a este

apartado.

Tabla 111-11 Evaluacion al almacenamiento y transporte de la materia prima 'y
productos terminados de la empresa

8.1 De las materias ¢Se almacenan en sectores separados
1 | primas, insumosy y transportan en condiciones que SI
productos terminados | impidan la contaminacion?

¢ Se efectla inspecciones periddicas

de los productos terminados? NO

2 | 8.2 Del almacenamiento

. ;Realizan sus operaciones de carga
8.3 De los vehiculos de | ¢ P gay
3 descarga fuera de los lugares de Sl
transporte -, y
elaboracion de los alimentos?

8.4 Del vehiculo de ¢Es el adecuado para el tipo de Se utiliza
NO
transporte producto transportado? conservadoras.

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

A partir de la informacion de la Tabla 111-11, se elabor6 un gréfico, el cual se muestra
en la Figura 3-10, y se verifica el porcentaje de cumplimiento de este apartado de la
norma NB/NM 324:2013 por la empresa.
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Figura 3-10 Resultado del cumplimiento del almacenamiento y transporte de la
materia prima y productos terminados de la empresa

NO CUMPLE;
50%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracién propia a base de la Tabla 111-11, 2022.

La evaluacion realizada a la empresa respecto al apartado del almacenamiento y
transporte de la materia prima y productos terminados tiene los siguientes resultados;
como se observa en la Figura 3-10 la empresa cumple con el 50% del total de los
requisitos y el restante 50% de requisitos no cumple.

3.1.7 Diagnostico al control de alimentos en la empresa

El siguiente diagndstico es realizado al producto terminado de la empresa, como se
observa en la Tabla I11-12, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en cuenta
los puntos descritos en el apartado “9. Control de alimentos” perteneciente a la
norma NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalUa el porcentaje que la empresa

cumple respecto a este apartado.

Tabla I11-12 Evaluacién al control de alimentos en la empresa

JInstrumenta controles de
laboratorio propios o tercerizados
suficientes y con la metodologia
analitica reconocida?

1 | 8.1 Del establecimiento Sl Es poco frecuente

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

Como se observa en la Tabla 111-12 la empresa cumple con el Gnico requisito

perteneciente al apartado de control de alimentos en la empresa.
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3.1.8 Diagnostico a otros requisitos de calidad de la empresa

El ultimo diagndstico es realizado a la empresa en general, como se observa en la
Tabla I11-13, para tal efecto se realiz6 un checklist tomando en cuenta los puntos
descritos en el apartado “10. Otros requisitos de calidad” perteneciente a la norma
NB/NM 324:2013, con esta referencia se evalta el porcentaje que la empresa cumple

respecto a este apartado.

Tabla 111-13 Evaluacion a otros requisitos de calidad de la empresa

10.1 Evaluacion de proveedores
¢ Se tiene criterios documentos de
1 égctr%] Ie?rﬁol(sjsd . evalua(alon y’)aceptauon de NO Se tiene criterios,
) .| Proveedores: Pero estos no estan
evaluacion y aceptacion - - : documentados
de los proveedores ¢Se tiene actualizado y registrado u :
2 : NO
dichos documentos?
10.1.2 De los ¢Se controlan més rigurosamente
3 componentes que entran | que cualquier otro que no tenga S|
en contacto directo con | que ver con la produccion de
el producto alimentos?
10.1.3 Delacomprade | . .. El gerente lleva un
. - ¢ Se tiene alguna forma de ;
4 | materias primas y de N Sl registro de todas las
especificacion documentada?
otros productos compras.
10.2 Satisfaccion del cliente
5 ¢Se cuenta con un sistema de S| Solo un nimero
atencion al cliente? telefonico
1?'2'1 De la atencion al ¢Se lleva registros de mensajes
cliente telefonicos, de encuestas de
6 : - : NO
satisfaccion del cliente, de
planillas de reclamos, entre otras?
10.3 Trazabilidad
- ¢Se tiene registros de la
7 110.3.1 De la trazabilidad trazabilidad del producto? Sl

Fuente: Elaboracion propia a base de la norma NB/NM 324:2013, 2022.

A partir de la informacion de la Tabla I11-13, se elabor6 un grafico, el cual se muestra
en la Figura 3-11, y se verifica el porcentaje de cumplimiento de este apartado de la
norma NB/NM 324:2013 por la empresa.
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Figura 3-11 Resultado del cumplimiento del almacenamiento y transporte
de la materia prima y productos terminados de la empresa

NO CUMPLE
43%

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia a base de la Tabla 111-13, 2022.

La evaluacion realizada a la empresa respecto al apartado de otros requisitos de

calidad tiene los siguientes resultados; como se observa en la Figura 3-11 la empresa

cumple con el 57% del total de los requisitos y el restantes 43% de requisitos no

cumple.

A continuacion, en la Tabla I11-14 se detalla una propuesta para la mejora del

apartado de otros requisitos de calidad que la empresa no logra cumplir:

Tabla 111-14 Propuesta de mejora para otros requisitos de calidad en la empresa

10.1.1 De los documentos de
evaluacion y aceptacion de los
proveedores

(Requisito N°1 de la Tabla 111-13)

Para el total cumplimiento de este requisito se
documentd los criterios de aceptacion a los
proveedores en el registro “Control de Calidad de la
Leche Cruda” con la codificacion “DELAC-PBPM-
RCCLC-01" el cual se puede observar en el
“ANEXO 7: Propuesta de registros de control”.

10.2.1 De la atencion al cliente
(Requisito N°6 de la Tabla 111-13)

Para que la empresa logre cumplir con este requisito
se propuso la atencion de reclamos y sugerencias, y
realizar encuestas como método para determinar la
satisfaccion del cliente, estos estan descrito en el
“Manual de Buenas Précticas de Manufactura, en el
titulo “4.9 Otros Requisitos de Calidad”, este se
puede observar en el ANEXO 1.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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3.2 Resultado general del diagnéstico realizado a las buenas préacticas de

manufactura de la empresa

El resultado general obtenido del diagnostico a las buenas practicas de manufactura

realizadas a la empresa, se muestran en la Tabla I11-15:

Tabla I11-15 Resultado general del diagnéstico del cumplimiento de
buenas préacticas de manufactura de la empresa

CUMPLIMIENTO TOTAL
REQUISITOS DE EVALUACION S o REQUISITOS
umple cumple | corresponde

A. Requisitos generales de las materias primas 7 1 4 12
B. Requisitos generales del establecimiento 52 13 5 70
C. Requisitos de higiene del establecimiento 22 9 0 31
D. Requisitos sanitarios y de higiene del personal 13 4 0 17
E. Requisitos de higiene en la elaboracién 16 5 4 25
F. Almacenamiento y transporte 2 2 0 4
G. Control de alimentos 1 0 0 1
H. Otros requisitos de calidad 4 3 0 7

TOTAL REQUISITOS 117 37 13 167

Fuente: Elaboracidn propia en base a informacién de las Tablas I11-1, 111-3, 111-5, 11-7, 111-9,
1-11, 111-12 y 111-13, 2022.

Para una mejor apreciacion de la Tabla I11-15, se elabord una gréfica en la cual
representa los resultados de los requisitos totales expresado en porcentaje, dicha

grafica se muestra en la Figura 3-12.
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Figura 3-12 Resultado del cumplimiento general de buenas practicas
de manufactura de la empresa

NO

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracién propia en base a la Tabla 111-15, 2022.

Como se puede apreciar en la Figura 3-12, el total de requisitos que si son cumplidos
por la empresa es del 70%, lo que denota que la empresa se encuentra en condiciones
con respecto a inocuidad alimentaria para poder proceder con el desarrollo del
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

De igual manera, en Figura 3-13 se muestra un grafico realizado con informacion de
la Tabla 111-15, en el cual se detalla los porcentajes de cumplimiento de la empresa
respecto cada apartado descrito en la norma NB/NM 324:2013:
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Figura 3-13 Porcentaje de cumplimiento de BPM de la empresa
segun apartados de la norma NB/NM 324:2013

H. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD =707 I 43% |
G. CONTROL DE ALIMENTOS - |
F. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE N | 50% ]

E. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION - —20% 16%
D. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL —Eor —24%
C. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO 2107 —29%

B. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO —k ,—Tm—ll%

A. REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS - 8%l 33%

E Cumple ENo cumple No corresponde

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacién de la Tabla 111-15, 2022.

Como se puede apreciar en la Figura 3-13, en base al diagnostico realizado a las
buenas précticas de manufactura de la empresa segln la norma NB/NM 234:2013, los
apartados que tienen mayor porcentaje de cumplimiento son el de control de
alimentos, el de requisitos sanitarios y de higiene del personal y el de requisitos
generales del establecimiento. Por otro lado, los apartados que representan un menor
porcentaje de cumplimiento son los requisitos de almacenamiento y transporte,

requisitos generales de las materias primas y otros requisitos de calidad.

De acuerdo al diagnéstico antes mencionado, existen requisitos que la empresa no
logra cumplir, por lo que se procedi6 a realizar como propuesta el disefio de
documentacion, fichas y procedimientos que ayuden a mejorar el cumplimiento de las

buenas practicas de manufactura de la empresa.
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3.3 Resultado del cumplimiento de buenas préacticas de manufactura

implementando las propuestas de mejora

Los resultados del cumplimiento de buenas practicas de manufactura por la empresa

implementado las propuestas de mejoras, se pueden observar en la Tabla I11-16:

Tabla 111-16 Resultado del cumplimiento de buenas practicas de manufactura

implementando propuestas de mejoras

CUMPLIMIENTO

REQUISITOS DE EVALUACION No o |rEelaTes
Cmimel cumple | corresponde
A. Requisitos generales de las materias primas 8 0 4 12
B. Requisitos generales del establecimiento 54 11 5 70
C. Requisitos de higiene del establecimiento 27 4 0 31
D. Requisitos sanitarios y de higiene del personal 17 0 0 17
E. Requisitos de higiene en la elaboracion 20 1 4 25
F. Almacenamiento y transporte 2 2 0 4
G. Control de alimentos 1 0 0 1
H. Otros requisitos de calidad 6 1 0 7
TOTAL REQUISITOS 135 19 13 167

Fuente: Elaboracién propia en base a informacion de las Tablas I11-1, 111-3, 11-5, HI-7, 111-9,

-11, 11-12 y 111-13, 2022.

Como se puede apreciar en la Tabla I11-16, el total de requisitos que la empresa logra

cumplir subié a 142 y por consecuente disminuyo el nimero de requisitos no

cumplidos, dando como resultado la grafica que se muestra en la Figura 3-14:
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Figura 3-14 Resultado del cumplimiento de buenas practicas de manufactura de la
empresa implementando las propuestas de mejoras

NO

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracién propia en base a la Tabla 11-16, 2022.

Segun los resultados de la grafica que se muestra en la Figura 3-14, si se logra
implementar las propuestas de documentacion, fichas y procedimientos disefiados
para cumplir los requisitos de la norma NB/NM 324:2013, el porcentaje de
cumplimiento llegaria a subir a un 81%, lo que significaria una mejora en la empresa
en lo que respecta al cuidado de la inocuidad durante la elaboracién de sus productos.

Por otro lado, el porcentaje de cumplimiento de la empresa segun cada apartado de la
norma NB/NM 324:2013 se muestra en la Figura 3-15



Figura 3-15 Porcentaje de cumplimiento de los apartados implementado las
propuestas de mejoras

H. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD

G. CONTROL DE ALIMENTOS

F. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

|

=
=)
X

E. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION

|

D. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

l

C. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

|

B. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

33%

|

A. REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS

B Cumple ™ No cumple No corresponde

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la Tabla 111-16, 2022.

Como se puede observar en la Figura 3-15, la mayoria de los requisitos tienen un
cumplimiento superior al 80%, demostrando nuevamente las mejoras que se
producirian en la empresa si esta decidira implementar las propuestas ya

mencionadas.
3.4 Diagnostico del sistema HACCP

Segun las entrevistas verbales realizadas a la Gerente General de la empresa y segin
con las observaciones visuales directas que se realizaron para el presente proyecto, se
determind que el sistema HACCP no es llevado a cabo para los yogures probidticos y
bebibles de la empresa, por lo que no se realizaron las identificaciones de peligros
que pongan en riesgo la inocuidad de estos productos.

Ademas, no se aplica ninguno de los principios propios del sistema, por lo que se
debe realizar el desarrollo y creacion del sistema HACCP desde el primer paso de

este para los productos ya mencionados.



CAPITULO 4

PROPUESTA DEL SISTEMA DE ANALISIS
DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL PARA EL YOGURT
PROBIOTICO Y BEBIBLE DE LA EMPRESA
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El presente capitulo 4 corresponde a la propuesta del sistema HACCP para el yogurt

probidtico y bebible, por lo que se procede a desarrollar los 12 pasos de la secuencia

I6gica para el desarrollo del sistema.

4.1 Pasos de la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y

bebible de la empresa

4.1.1 Paso 1: Formacién del equipo HACCP

Debido a que la empresa es artesanal y a que estd se compone Unicamente de cinco

trabajadores, se propone que la conformacién del equipo HACCP tenga como

integrantes a todo el personal, es decir:

» Al gerente general.

» Al encargado de distribucion.

» A los dos encargados del area de envasado.

» Al encargado del &rea de preparacion

En la Figura 4-1 se puede apreciar la propuesta de conformacion del equipo HACCP

mediante un organigrama:

Figura 4-1 Organigrama de la propuesta del equipo HACCP

GERENTE GENERAL
(LIDER DEL EQUIPO HACCP)

GERENTE COMERCIAL

(MIEMBRO DEL EQUIPO
HACCP)

ENCARGADO DEL AREA
DE ENVASADO 1

(MIEMBRO DEL EQUIPO
HACCP)

Fuente: Elaboracion propia,2022.

ENCARGADO DEL AREA
DE ENVASADO 2

(MIEMBRO DEL EQUIPO
HACCP)

ENCARGADO DE LA
SALA DE PREPARACION

(MIEMBRO DEL EQUIPO
HACCP)

El equipo serd liderado por el gerente general, quien asumira las funciones de mando

y decisién, siempre integrando al resto de los miembros. Este mando puede ser

guiado con la ayuda de un especialista externo, como un Ingeniero Industrial o un
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Ingeniero en Alimentos, quien brindara asesoramiento a gerencia para que puedan

Ilevarse a cabo decisiones Optimas para la empresa.

Como se describe en el “Capitulo 2: Marco tedrico”, entre las tareas especificas que

debe realizar el lider del equipo estan:

» Proveer informacion y recursos para la implementacion del sistema HACCP a
los deméas miembros.

> Proponer y gestionar una serie de reuniones que permitan al equipo designar
responsabilidades, estudiar el funcionamiento del sistema y motivarlos para la
aplicacion segun lo establecido.

» Hacer capacitaciones con el personal a fin de adquirir mayores conocimientos
en los que concierne a temas sobre higiene y seguridad alimentaria, cuidado y
manipulacion correcta de los alimentos.

» Supervisar periddicamente la aplicacion y cumplimiento del sistema segin lo
acordado en las reuniones.

» 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.
4.1.2 Paso 2: Descripcién del yogurt probidtico y bebible

El objetivo de este paso es presentar los productos a los cuales abarca el sistema
HACCP, describiendo para cada uno de ellos sus principales caracteristicas y

especificaciones.

Antes de describir los productos se especificara las caracteristicas de la materia prima

y de los insumos utilizados para la elaboracion de ambos productos.

A continuacidn, en la Tabla IV-1a se muestra la descripcion de la materia prima de la

empresa, es decir, la descripcion de la leche cruda:
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Tabla IV-1 Descripcion de la leche de la empresa

MATERIA PRIMA

Leche cruda

PROCESO DE ACEPTACION DEL LOTE

Se realizan pruebas de acidez titulable, presencia de mastitis, temperatura durante la
recepcion y caracteristicas organolépticas. Si esta dentro de los parametros establecidos se
acepta el lote de materia prima recepcionada.

MEDIO DE CONSERVACION

La leche recepcionada no se conserva ya que una vez aceptada pasa de manera inmediata al
proceso de elaboracion.

REQUISITOS ORGANOLEPTICOS

Aspecto Liquido homogéneo

Color Blanco opaco o blanco cremoso

Olor Caracteristico

Sabor Poco dulce, agradable

ESPECIFICACIONES FISICO-QUIMICAS
Caracteristica Limite

Acidez titulable (acido lactico) en % 0.13a0.18
Prueba de mastitis Negativo
Temperatura de recepcién Entre 6210 °C

Fuente: DELACTO, 2022.

En la Tabla IV-2 se muestra la descripcion del azlcar utilizado para endulzar la leche
destinada a la elaboracion del yogurt bebible:

Tabla IV-2 Descripcion del azucar

INSUMO

AzUcar

MEDIO DE CONSERVACION

e Conservacion del insumo a temperatura ambiente.
e Almacenamiento del insumo en lugares limpios y secos.
e Almacenamiento del insumo en su propio envase.

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

e Inspeccion del registro sanitario del proveedor
e Inspeccion de la fecha de elaboracion del producto.
e Inspeccion de ausencia de humedad en el insumo.

Fuente: DELACTO, 2022.
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En la Tabla IVV-3 se muestra la descripcién del colorante vegetal utilizado para dar un

color caracteristico al sabor de los yogures:

Tabla 1V-3 Descripcion del colorante vegetal

INSUMO

Colorante vegetal hidrosoluble

MEDIO DE CONSERVACION

Conservacion en lugar fresco y seco.
Mantener fuera del alcance de los nifios.

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

Inspeccion del registro sanitario del proveedor
Inspeccion de la fecha de caducidad.

Fuente: DELACTO, 2022.

En la Tabla IV-4 se muestra la descripcion del saborizante artificial para dar un sabor

caracteristico a los yogures:

Tabla I\V-4 Descripcion del saborizante artificial

INSUMO

Saborizante artificial liquido

DOSIFICACION SUGERIDA

e 0.5 gramos por litro de producto.
e No consumir de manera directa.

MEDIO DE CONSERVACION

e Conservacion en lugar seco, fresco y ventilado.
e Mantener a temperatura ambiente (15 a 30°C).
e Proteger de la luz solar

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

e Inspeccion del registro sanitario del proveedor.
Inspeccion de la fecha de caducidad.

Fuente: DELACTO, 2022.

En la Tabla 1V-5 se muestra la descripcion de los envases utilizados como
presentacion de los yogures:



Tabla I\V-5 Descripcion de los envases
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MATERIAL DE EMPAQUE

Envases para yogurt

MATERIAL DEL ENVASE Y PRESENTACIONES

Material plastico de polietileno tereftalato (PET), transparente con tapa hermética de
pléstico, resistente a altas temperaturas de esterilizacion, en presentaciones de 1 litro y de 2
litros.

MEDIO DE CONSERVACION

e Conservacion a temperatura ambiente.
e Almacenamiento en lugares limpios y secos.

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

e Inspeccion visual de la integridad de los envases.

Fuente: DELACTO, 2022.

En la Tabla V-6 se muestra la descripcion del cultivo lacteo utilizado para

elaboracion de los yogures:

Tabla I'V-6 Descripcion del cultivo lacteo

la

INSUMO

Cultivos lacticos

MEDIO DE CONSERVACION

Los cultivos lacticos una vez recepcionadas se conservan a temperaturas < a 4°C.

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

e Inspeccion del registro sanitario del proveedor.
e Temperatura de conservacion del insumo < a 4°C
¢ Inspeccion de la fecha de elaboracion.
e Inspeccion de la fecha de caducidad.
ESPECIFICACIONES FiSICO — QUIMICAS
Temperatura de inoculacion 42°C
Tasa de inoculacion 25DCU /1001
Delta pH 1.80
Tiempo para alcanzar el delta pH <=a 6 horas

Fuente: Proveedor del insumo

VIDA UTIL

18 meses desde la fecha de produccidn si se cumple las condiciones de conservacion.

Fuente: DELACTO, 2022.
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En la Tabla IV-7 se muestra la descripcion de stevia en polvo utilizado para endulzar

los yogures probioticos:

Tabla 1V-7 Descripcion de la stevia en polvo

INSUMO

Stevia en polvo

MEDIO DE CONSERVACION

e Conservacion del insumo a temperatura ambiente.
e Almacenamiento del insumo en lugares limpios y secos.
e Almacenamiento del insumo en su propio envase.

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION

e Inspeccion del registro sanitario del proveedor
e Inspeccion de la fecha de caducidad del producto.

Fuente: DELACTO, 2022.

Debido a que el presente proyecto se enfoca en el estudio de la elaboracion de los dos
yogures mas vendidos por la empresa “DELACTO”, los productos que se describiran

son.

e Yogurt probiotico.
e Yogurt bebible.

La propuesta de descripcion de los productos se las detalla en fichas, como se puede
observar en la Tabla IV-1y Tabla IV-2, en donde se incluyen las caracteristicas mas
relevantes de ambos productos. A las propuestas de fichas se proponen asignar la

siguiente codificacion:
Cadigo general: DELAC-HACCP-FDPxx-01
El codigo se describe de la siguiente manera:

v’ La abreviatura de la empresa “DELACTO”

v' La abreviatura del documento general, en este caso del sistema “HACCP”

v' Las siglas de “Ficha de Descripcién del Producto” seguido de las siglas del
producto.

v" La version de la ficha.
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Quedando de la siguiente manera la propuesta de codificacidén para ambos productos:

» Codigo para el yogurt probiotico: DELAC-HACCP-FDPYP-01
» Codigo para el yogurt bebible: DELAC-HACCP-FDPYB-01

Las fichas propuestas se presentan en los puntos “4.1.2.1 Descripcion del yogurt
probidtico” y 4.1.2.2 “Descripcion del yogurt bebible”.

4.1.2.1 Descripcion del yogurt probidtico

A continuacion, en la Tabla 1V-8a, Tabla 1V-8b y Tabla IV-8c se muestra la
propuesta de la descripcion del yogurt probiético que elabora la empresa de alimentos
“DELACTO”.
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Tabla I\VV-8a Descripcién del yogurt probiético de la empresa

cODIGO
DELAC-HACCP-FDPYP-01

FICHA DESCRIPCION
DEL PRODUCTO VERSION

01

NOMBRE Y DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Yogurt probiético

Producto lacteo fermentado, elaborado a base
de leche descremada de vaca, con adicion de
endulzante (stevia), colorante y saborizante
permitido, de acuerdo al sabor del producto
final que se desea obtener.

INGREDIENTES

Leche descremada pasteurizada, cultivo lacteo probiético, estabilizante E-441, conservante E-
202, edulcorante natural (stevia), saborizante artificial de acuerdo al sabor y colorante vegetal
de acuerdo al sabor.

TRATAMIENTO DE CONSERVACION

e Pasteurizacion
e Refrigeracion

N° DE REGISTRO SANITARIO

090303030019

REQUISITOS FiISICO-QUIMICAS

Tipo I

Requisitos .
Min Max

Acidez, expresado como acido lactico % (m/m) 0.6 15

Fuente: Norma NB/NM 0078 “Leches fermentadas — Requisitos”
Nota: Tipo Il significa que la elaboracion es con leche descremada o desnatada

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022.
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Tabla I\V-8b Descripcion del yogurt probidtico de la empresa

CcODIGO
FICHA DESCRIPCION DELAC-HACCP-FDPYP-01
DEL PRODUCTO VERSION
01
CARACTERISTICAS NUTRICIONALES EN MUESTRA REPRESENTATIVA
Caracteristica Valoraciéon en muestra (100ml)
Energia (Kcal) 35.57
Carbohidratos (gr) 0.63
Proteina total (gr) 8.15
Grasa (gr) 0.05
ESPECIFICACIONES ORGANOLEPTICAS
Caracteristica Valoracion
Apariencia Homogénea, suficientemente agitado, sin separacion del suero.
Sabor Tipico del saborizante, agradable, con un toque ligeramente acido.
Olor Tipico del saborizante adicionado.
Color Suave, correspondiente al sabor adicionado.
Textura Cremoso, suave al paladar.

FORMA DE CONSUMO - USO PREVISTO

Consumo directo, ideal para consumirlo como snack o para acompafiarlo de alguna fruta o
cereal.

CONSUMIDORES

Poblacion en general, mayores de 1 afio y que no tengan intolerancia a la lactosa.

PRESENTACION Y ENVASE

Presentacion de 1 litro en envases de botellas de material PET (Polietileno Tereftalato) con
cierre de tapa hermética de plastico.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022.
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Tabla I'\V-8c Descripcidn del yogurt probidtico

cODIGO
EICHA DESCRIPCION DELAC-HACCP-FDPYP-01
DEL PRODUCTO VERSION
01

INFORMACION INCLUIDA EN EL ROTULADO - ETIQUETADO

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

Direccion de la empresa.
N° para atencion al cliente.

VVVYVYYVY

VVVYVYYVY

N° de lote.

Fecha de vencimiento.
Contenido neto.

Tabla de valor nutricional.
Condiciones de almacenamiento.
NIT.

N° de Registro Sanitario

VIDA UTIL Y CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

En su envase original y bajo las condiciones adecuadas de almacenamiento, la vida Util del
producto es de dos meses y quince dias (75 dias).
Las condiciones de almacenamiento son mantener siempre refrigerado entre 4 °C a 8 °C.

DISTRIBUCION

Refrigerado entre 4°C a 8°C.

Distribuidos después de 12 horas como minimo puesto en almacén de freezer para obtener
mayor estabilidad en el producto final. Se distribuyen en vehiculo con conservadoras hacia su
destino final, manteniendo las condiciones de almacenamiento anteriormente mencionadas:

Fuente: Elaboracién propia en base a informacion de la empresa, 2022.

4.1.2.2 Descripcion del Yogurt Bebible

A continuacion, en la Tabla IV-9a y Tabla IV-9b se muestra la propuesta la

descripcion del yogurt bebible que elabora la empresa de alimentos “DELACTO™.



104

Tabla 1VV-9a Descripcién del yogurt bebible de la empresa

CcODIGO
FICHA DESCRIPCION DELAC-HACCP-FDPYB-01
01

NOMBRE Y DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Yogurt bebible

Producto lacteo fermentado, elaborado a
base de leche descremada de vaca, con
adicion de azucar, colorante y saborizante
permitido, de acuerdo al sabor del producto
final que se desea obtener.

INGREDIENTES

Leche descremada pasteurizada, cultivo lacteo, estabilizante E-441, conservante E-202, az(icar
blanca (sacarosa), saborizante artificial de acuerdo al sabor y colorante vegetal de acuerdo al
sabor.

TRATAMIENTO DE CONSERVACION

e Pasteurizacion
e Refrigeracion

N° DE REGISTRO SANITARIO
090303030019
REQUISITOS FiSICO-QUIMICAS

.. Tipo 11
Requisitos Min Max
Acidez, expresado como &cido lactico % (m/m) 0.6 15

Fuente: Norma Boliviana NB/NM 0078 “Leches fermentadas — Requisitos”
Nota: Tipo Il significa que la elaboracion es con leche descremada o desnatada

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022.
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Tabla I\VV-9b Descripcion del yogurt bebible de la empresa

CcODIGO
FICHA DESCRIPCION DELAC-HACCP-FDPYB-01
01
ESPECIFICACIONES ORGANOLEPTICAS
Caracteristica Valoracion
Apariencia Homogénea, suficientemente agitado, sin separacion del suero.
Tipico del saborizante, agradable, con un toque ligeramente
Sabor X
acido.
Olor Tipico del saborizante adicionado.
Color Suave, correspondiente al sabor adicionado.
Textura Cremoso, suave al paladar.

FORMA DE CONSUMO - USO PREVISTO

Consumo directo, ideal para consumirlo como snack o para acompanarlo de alguna fruta o
cereal.

CONSUMIDORES

Poblacion en general, mayores de 1 afio y que no tengan intolerancia a la lactosa.

PRESENTACION Y ENVASE

Presentacion de 2 litros en envases de botellas de material PET (Polietileno Tereftalato) con
cierre de tapa hermética de plastico.

INFORMACION INCLUIDA EN EL ROTULADO - ETIQUETADO

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

Direccion de la empresa.

VIDA UTIL Y CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

N° para atencién al cliente.
N° de lote.

Fecha de vencimiento.
Contenido neto.

NIT.

N° de Registro Sanitario

VVVYVY
VVVYVY

En su envase original y bajo las condiciones adecuadas de almacenamiento, la vida util del
producto son dos meses y quince dias (75 dias).
Condiciones de almacenamiento: Mantener siempre refrigerado entre 4 °C a 8 °C.

DISTRIBUCION

Distribuidos después de 12 horas como minimo puesto en almacén de freezer para obtener
mayor estabilidad en el producto final. Se distribuyen en vehiculo con conservadoras hacia su
destino final, manteniendo las condiciones de almacenamiento anteriormente mencionadas:
Refrigerado entre 4°C a 8°C.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022.
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4.1.3 Paso 3: Identificacién del uso al que ha de destinarse el yogurt probidtico y
bebible

4.1.3.1 Consumidores

El presente punto se trata del uso que se espera que tenga el producto al ser ofertado.
En el caso de los yogures probidticos y bebibles ya descritos en el Paso N°2, la
empresa “DELACTO” considera que los consumidores a los cuales se dirige se

caracterizan como:

a) Grupo de consumidores: Nifios mayores de 1 afio, jovenes, adultos y ancianos.
b) Grupo vulnerable: No se recomienda para personas con intolerancia a la
lactosa o consumirla en pequefias cantidades repartiéndolas a lo largo del dia,

debido a la posibilidad de presentar sintomas digestivos.
4.1.3.2 Instrucciones de uso

Considerando que ambos yogures se componen esencialmente de leche pasteurizada,
los mismos pueden consumirse de manera directa sin ningun tratamiento previo a su

uso.

4.1.4 Paso 4: Elaboracion de un diagrama de flujo para el yogurt probiotico y
bebible

Como se describe en el “Capitulo 2: Marco tedrico”, un diagrama de flujo es una
representacion grafica y sistematica de la secuencia de pasos de los procesos que
permiten producir un producto en especifico, proporcionando asi una visualizacion
clara, simple y concisa de la produccion de los yogures, en el caso del presente

proyecto.

Ambos yogures tienen procesos casi idénticos, variando Unicamente en el tipo de
endulzante utilizado, en la etapa del proceso en el que se agrega el endulzante y por
ultimo el tamafio de presentacion de ambos productos. Los flujogramas propuestos
para el sistema HACCP se muestran en la “Figura 4-2: Flujograma del yogurt
probidtico” y en la “Figura 4-3: Flujograma del yogurt bebible”:
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Figura 4-2 Flujograma del yogurt probiético de la empresa

Diagrama de flujo de funciones cruzadas del Yogurt Probi6tico
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022.
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Figura 4-3 Flujograma del yogurt bebible de la empresa

Diagrama de flujo de funciones cruzadas del Yogurt Bebible
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Fuente: Elaboracién propia en base a informacién de la empresa, 2022.



109

4.1.5 Paso 5: Verificacion in situ del diagrama de flujo del yogurt probiotico y
bebible

En este paso el equipo HACCP se encarga de verificar que el proceso productivo sea
igual a lo plasmado en el diagrama de flujo realizado en el anterior paso. En caso de
existir diferencias estas deben ser modificadas en los diagramas.

Para la realizacion de este paso, en el presente estudio se optd por presenciar,
observar y realizar los procesos correspondientes a la elaboracion del yogurt
probidtico y bebible, se visitaron las instalaciones de la empresa en los horarios de
trabajo y se colabor6 con las tareas productivas, al mismo tiempo se recabo
informacion que permite plasmar de manera mas fidedigna la informacion pertinente

para el disefio del sistema.

Los flujogramas de la “Figura 4-2: Flujograma de yogurt probidtico de la empresa”
y de la “Figura 4-3: Flujograma del yogurt bebible de la empresa” se verificaron
junto con el gerente general de la empresa para corroborar el correcto proceso

productivo de la empresa.
4.2.6 Paso 6: Realizar un analisis de peligros para el yogurt probidtico y bebible

En este paso se procede a realizar una identificacion y enlistado de todos los peligros
gue puedan afectar o alterar el yogurt probiotico y bebible durante su elaboracién en

la empresa.

La identificacion y evaluacion de los peligros se realizé por procesos, obedeciendo la
secuencia de pasos descritos en los flujogramas del “Paso 4”, desde la recepcion de la

leche hasta el almacenamiento de los productos terminados de la empresa.

Los peligros identificados son clasificados en fisicos, quimicos y bioldgicos, y estos

se registraron como F, Q y B respectivamente.
En la Tabla IV-13 y Tabla IVV-14 del analisis de peligros se considera:

» La justificacion del peligro; es decir que efectos y consecuencias pueden

provocar los mismos a los consumidores.
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» El origen del peligro; que indica la manera en la cual llega a producirse el

peligro.

» La fuente bibliografica; que respalda la informacion de cada peligro

identificado.

» Las medidas de control; que describen las formas correctas para la

eliminacién y/o control del peligro existente.

En lo que respecta a la evaluacion de cada peligro de la Tabla IV-13 y Tabla 1V-14,

se evaltan los mismos segun la frecuencia o probabilidad de aparicion y segin la

severidad o gravedad de estos. Para ello se emplea una matriz de analisis de peligros,

la cual se muestra en la Tabla 1V-12, donde se analizan la probabilidad de ocurrencia,

y la severidad.

A continuacién, en la Tabla 1\VV-10 se muestra la calificacion de la probabilidad de

ocurrencia para cada peligro descrito en la Tabla IV-13 y Tabla 1V-14:

Tabla I\V-10 Calificacion de la probabilidad de ocurrencia de un peligro

CALIFICACION

PELIGRO A LA INOCUIDAD
ALIMENTARIA

DESCRIPCION DEL
PELIGRO

Improbable: No se espera que pase

1 . - Practicamente imposible.
en cinco anos.
Poco probable: No se espera que
2 ~ No se espera que se presente.
pase en 2-3 afos.
, Podria ocurrir o “He escuchado
Probable: Podria presentarse una ” .
3 vez al afio que se presenta” (Informacién
) publicada).
a Alta probabilidad: Puede Se sabe que ocurre o “Esto ha
presentarse dos o tres veces al afio. | pasado en nuestras instalaciones”.
Es una certeza: Probabilidad de que .
5 Ocurre comiUnmente.

se presente en cualquier momento.

Fuente: OPS/OMS, 2018.

De la misma manera en la Tabla 1VV-11 se muestra la medicion de la severidad de

cada peligro descrito en la Tabla IV-13 y Tabla 1V-14:
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Tabla IVV-11 Calificacion de la severidad de un peligro

p PELIGRO A LA INOCUIDAD DESCRIPCION DEL
CALIFIEATOR ALIMENTARIA PELIGRO
. Cese inmediato de las actividades
5 Deceso de consumidores. .
del negocio.

Sintomas severos, requiere

o e, . Retiro del mercado.
hospitalizacidn, posible deceso.

Generalmente sintomas leves, pero
3 algunos casos podrian requerir Rechazo o devolucion del cliente.
hospitalizacién.

2 Sintomas leves por pocos dias. Posible no conformidad.

Sintomas leves — Pronta . . .
1 . No es de importancia comercial.
recuperacion

Fuente: OPS/OMS, 2018.

Cada peligro identificado en la Tabla 1V-13 y Tabla 1V-14 es evaluado con un
numero correspondiente a la Tabla IV-10 y Tabla I\VV-11 para proseguir con la

evaluacién de cada uno de ellos.

Posteriormente, se procede a relacionar la probabilidad de ocurrencia y la severidad
con la ayuda de la matriz de peligros que se muestra en la Tabla IVV-12, de la cual los
peligros con nimero del 10 al 25 indican que el peligro es significativo y que deben
ser analizados en las etapas posteriores del sistema puesto que poder resultar en
Puntos Criticos de Control, los nameros del 1 al 9 indican que los peligros no son de
gran relevancia para considerarlos como puntos criticos, por lo que los peligros que
se designan con los nimeros mencionados no se toman en cuenta en los pasos

posteriores del sistema.

Para el analisis de un peligro significativo se usa la matriz que se muestra en la
Tabla IV-12:



Tabla 1V-12 Matriz de analisis de peligros

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

112

PRACTICAMENTE
IMPOSIBLE

NO SE
ESPERA QUE
OCURRA

PODRIA
OCURRIR

SE SABE QUE
OCURRE

OCURRE
COMUNMENTE

5 10 15 20 25
a 4 8 12 16 20
<
=
% 3 6 9 12 15
i
n 2 4 6 8 10
1 2 3 4 5

Fuente: OPS/OMS, 2018.

Todos aquellos peligros que se muestra en la Tabla 1V-13 y Tabla 1V-14, que den

como resultados los nimeros desde el 10 al 25, segin la matriz de la Tabla 1\VV-12, son

los que seran llevados a los pasos posteriores para poder analizarlos. Estos peligros

son denominados como significativos por lo que requieren de un control estricto.

La designacion de los peligros es de “SI”, en el caso de tratarse de un peligro

significativo y de “NO” para los que no pertenecen al rango antes mencionado.

A continuacién, se presenta la Tabla 1V-13a y Tabla IV-13b con los peligros

identificados y evaluados de los insumos utilizados en la elaboracion del yogurt

probidtico y bebible en la empresa:




Tabla 1V-13a Identificacién y evaluacién de peligros de los insumos para el yogurt probi6tico y bebible

1. Estabilizante, cultivo

lacteo, conservante,

stevia, colorante y
saborizante.

No se identifica

No se identifica

=
Q
B

No se identifica

2. Azucar blanca

Objetos extrafios < - Condiciones .
a 7mm ajenos al higiénicas https:/Awwiw.foodsafe
F Puede causar dafio al . ty- Sl
producto como O inadecuadas - Adquirir el insumo de 5 1 NO
. ingerirse experts.com/es/food- .
piedras, puntos durante el envasado safetv/fo-prevention/ proveedores calificados
negros, entre otros. del producto. yHo-p y que cumplen con
https://www.fao.org/f | requisitos sanitarios.
ao-who- - Diluir el insumo con
Presencia de Puede producir céncer codexalimentarius/sh- | leche caliente y filtrarla
metales pesados efectos en el sistema , - proxy/pt/2ink=1&url antes de agr egarla.
(arsénico, plomo y nervioso central y - Malas practicas | =https%253A%252F - Cu_m_pllr las
Q | cobre) po’r encima afecciones en el agricolas q’urante la %252Fwork§pace.fao cond|C|one_s de 2 4 NO
del limite pulmén, estomago y produc_cmn_de la .0rg%252Fsites%252 almace_namlento
establecido por demas brganos del materia prima. Fcodex%252FStanda establecidas por el
Norma cuerpo rds%252FCXS%2B2 proveedor.
1999%252FCXS 212
s.pdf
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf
https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-proxy/pt/?lnk=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B212-1999%252FCXS_212s.pdf

Tabla 1V-13b Identificacion y evaluacion de peligros de los insumos para el yogurt probiético y bebible

Presencia de
mesofilos aerobios,
mohos y levaduras

Puede causar
reacciones alérgicas,

- Malas practicas de
higiene durante el
envasado del

https://www.redalyc.

(continua de la anterior

tabla)
- Correcta aplicacion

B por encima del problemas respiratorios producto. orq/p;j;éz()ll310/2(;3016 de BPM durante el 2 3 NO
limite establecido e intoxicacion. - Malas condiciones £20022.p00 almacenamiento del
por norma. de almacenamiento. insumo.
3. Agua potable
F No se identifica | = -memememeeem | e ] emmeeeeeeee | mmmmemeeees | e | e | e
https://www.who.int/
es/news-room/fact-
El fluoruro produce sheets/detail/drinking
fluorosis esquelética a Sobrepaso de los - - Aplicacion de BPM
Presencia de largo plazo y el limites aceptables | water#:~:text=L.a%?20 | realizando, al menos
Q . 2" o = N 3 3 NO
arsénico y fluoruro arsénico cuadro de arsénico y contaminaci%C3%B dos veces al afio,
gastrointestinal con fluoruro. 3n%20microbiana%?2 | analisis de laboratorio
vomitos y diarrea. 0del%?20agua,fiebre de la potabilidad del
%20tifoidea%20y%?2 agua.
0la%?20poliomielitis. - Hervir el agua antes
Presencia de Agua contaminada | http://www.scielo.or de ser utilizada para
microorganismos Por lo general causan g - b ' -0rg cualquier proceso.
g - o tratamiento de .co/pdf/rfnsp/v35n2/0
B por encima del diarreaen el . S 2 4 NO
o . - desinfeccion 120-386X-rfnsp-35-
limite establecido consumidor. insuficiente 02-00236.0df
por Norma. ' Semest. Nl
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

vitT


https://www.redalyc.org/pdf/2130/213016795011.pdf
https://www.redalyc.org/pdf/2130/213016795011.pdf
https://www.redalyc.org/pdf/2130/213016795011.pdf
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/drinking-water#:~:text=La%20contaminaci%C3%B3n%20microbiana%20del%20agua,fiebre%20tifoidea%20y%20la%20poliomielitis
http://www.scielo.org.co/pdf/rfnsp/v35n2/0120-386X-rfnsp-35-02-00236.pdf
http://www.scielo.org.co/pdf/rfnsp/v35n2/0120-386X-rfnsp-35-02-00236.pdf
http://www.scielo.org.co/pdf/rfnsp/v35n2/0120-386X-rfnsp-35-02-00236.pdf
http://www.scielo.org.co/pdf/rfnsp/v35n2/0120-386X-rfnsp-35-02-00236.pdf

A continuacion, se presenta la Tabla IV-14a, Tabla 1V-14b, Tabla IV-14c, Tabla IV-14d, Tabla IV-14e, Tabla IV-14f,
Tabla 1V-14g, Tabla IV-14h, Tabla 1V-14i, Tabla 1VV-14j, Tabla 1VV-14k, Tabla 1V-14l, Tabla IV-14m y Tabla 1V-14n, con los

peligros identificados y evaluados en cada etapa del proceso de elaboracion del yogurt probiético y bebible en la empresa:

Tabla IV-14a Identificacidn y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiotico y bebible

IDENTIFICACION DEL PELIGRO

EVALUACION DE

MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPO DE PELIGRO DEL PELIGRO SIRIelE AEENVIS 3 S PS?
1. Recepcidn de la leche
(para ambos yogures)
Objetos extrafios - Inadecuadas
ajenc_ns a la MP como _ practicas en los
piedras, restos Pueden ocasionar procesos de ordefio. - Verificar que el
metalicos y partes de | cortesy accidentesal | . Deficiente higiene | https://www.foods |  envase en el que se 3 4 SI
plasticos afilados o e LU durante el proceso de afety- transporta la MP sea el
F1 | con puntaentre 7mmy almacenamiento experts.com/es/fo adecuado y de uso
25mm. temporal de la leche. od-safety/fo- exclusivo para este.
. o - Deficiente higiene prevention/ - Filtrar la leche una
Objetos extr_anos <a Vecjcoreg,de de los contenegores vez aceptada esta.
7mm como insectos, contaminacion con de transporte de la 5 1 NO
cabellos y pajas. microorganismos. MP
Residuos de agentes .
de limpieza y - Alteracion y ) 'S‘g)%ue';jrolrzs'v(l;ge
o1 desinfectantes (en deterioro de la MP. -Deficiente limpieza cumplen con requisitos 3 3 NO
pezones, materiales de - Intoxicacion en y desinfeccidn. de sanidad animal y de
ordefio, equipos de consumidores. higiene en su local
almacenamiento, etc.). '
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

qT1


https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/

Tabla 1V-14b Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiotico y bebible

Puede producir (continua de la tabla
Presencia de residuos céancer, efectosen el | (continua de latabla | https://ciencialatin anterior)
de metales pesados sistema nervioso anterior) a.org/index.php/ci - Inspeccién de las
(arsénico ﬁomo central y afecciones -Malas précticas enciala/article/do caracteristicas NO
merc[JFio) y en el pulmoén, ganaderas por parte | wnload/1758/249 organolépticas de la
' estbmago y demas del proveedor 2/ MP (vista, colory
organos del cuerpo. olor).
1
Q Desarrollo de
. hipersensibilidad, -Deficiente limpieza e - Realizar visitas de
aﬁ;ﬂ%ﬁ?&ge resistencia, y desinfeccion. a dmihr:tb\.//s/:IIJ d.or inspeccidn sobre
- -0y reacciones alérgicas y -Malas précticas TR Buenas Précticas NO
micotoxinas - g/document/view/
(aflatoxina M1) efecto_s toxicos. La ganaderas por parte ckkz Ganaderas al proveedor
' aflatoxina M1 puede del proveedor. Erkey de la MP.
producir cancer.
Fiebre, dolor en las
Brucella spp. articulaciones, fatiga,
(Fiebre de malta) pérdida de apetito y
B1 escalofrios. (Se muestraen la (Se muestra en la (Se muestra en la
Fiebre, pérdida de siguiente tabla) siguiente tabla) siguiente tabla)
Mycobacterium bovis pedS: p)e/ n(:jtir::dsc:gdneos
(Tuberculosis) donde se aloje la
bacteria.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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https://ciencialatina.org/index.php/cienciala/article/download/1758/2492/
https://ciencialatina.org/index.php/cienciala/article/download/1758/2492/
https://ciencialatina.org/index.php/cienciala/article/download/1758/2492/
https://ciencialatina.org/index.php/cienciala/article/download/1758/2492/
https://ciencialatina.org/index.php/cienciala/article/download/1758/2492/
http://fi-admin.bvsalud.org/document/view/ckkzy
http://fi-admin.bvsalud.org/document/view/ckkzy
http://fi-admin.bvsalud.org/document/view/ckkzy
http://fi-admin.bvsalud.org/document/view/ckkzy

Tabla 1V-14c Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probi6tico y bebible

Coxiella burnetii
(Fiebre Q)

Diarrea, fiebre,
mialgia, debilidad
muscular, cefalea,

neumonia, etc.

Escherichia coli
diarreogenica

Fiebre, vomito, dolor
abdominal e
infecciones

intestinales, por lo
general diarrea.

Salmonella spp.

Gastroenteritis con
dolor abdominal,
diarrea, dolor de

- Malas practicas de
higiene en la
preparacion previa al
ordefio y durante el
proceso de este, por
el proveedor.

- Proliferacion de

https://consorciole

chero.cl/libro-

- Realizar andlisis
fisico — quimico antes
de aceptar la MP
(determinacion de
acidez y presencia de
mastitis).

- Medicidn de la
temperatura (entre 6°C

=2 cabez?l,oe:#fg-es con microorganismos a capitulo/L.NS Sl a10°C) a_l ‘momento de
Fiebre. dolores causa de una C5_Inocuidad.pdf | la recepcion c_je_ la MP.
musc’ulares _ refrigeracion - .Reallzaf visitas de
Listeria septicemia' incorrecta o un inspeccion §obre
ingitis neur,nonia almacenamiento Buenas Practicas de
monocytogenes mem;gelxbo’rto on prologando por el Higiene al
embarazadas. proveedor de la MP. establecimiento del
Malestar general, proveedor.
dolor abdominal,
Campylobacter spp. diarrea, a veces se
presenta nauseas y
vOmitos.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

LTT


https://consorciolechero.cl/libro-capitulo/LNS_SI_C5_Inocuidad.pdf
https://consorciolechero.cl/libro-capitulo/LNS_SI_C5_Inocuidad.pdf
https://consorciolechero.cl/libro-capitulo/LNS_SI_C5_Inocuidad.pdf
https://consorciolechero.cl/libro-capitulo/LNS_SI_C5_Inocuidad.pdf

Tabla 1V-14d Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiotico y bebible

Staphylococcus aureus

Nauseas, vomito,
dolores estomacales y
abdominales.

Bacillus cereus

Diarrea y colicos
intensos.

Yersinia enterocolitica

Inflamacion del
intestino delgado y
del colon, diarrea 'y

(Se muestra en la

(Se muestra en la
tabla anterior)

https://revistas.upt

Objetos extrafios < a
7mm proveniente de la

Puede causar

Mal estado de los

https://www.foods

afety-

inspeccion visual de los
materiales de filtrado

F2 MP como pajas, raspones o punzadas materiales de filtrado experts.com/es/fo antes de usarse para
insectos, cabellos, al ingerirse. ’ od-safety/fo- asegurarse que no
entre otros. prevention/ presentan rupturas o
deformidades.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

B1 c.edu.co/index.ph | (Se muestra en la tabla
fiebre. tabla anterior) p/ciencia_agricult anterior)
Colicos, seguidos de ura/article/view/3
Clostridium perfringe | diarrea con presencia 860/3398
de nauseas.
Presencia de carga Causa infeccion y/o
bacteriana por encima : L y
Fa - intoxicaciénenel | | e NO
del limite establecido .
consumidor.
por norma.
2. Filtrado de la leche (para
ambos yogures)
Realizar una

81T


https://revistas.uptc.edu.co/index.php/ciencia_agricultura/article/view/3860/3398
https://revistas.uptc.edu.co/index.php/ciencia_agricultura/article/view/3860/3398
https://revistas.uptc.edu.co/index.php/ciencia_agricultura/article/view/3860/3398
https://revistas.uptc.edu.co/index.php/ciencia_agricultura/article/view/3860/3398
https://revistas.uptc.edu.co/index.php/ciencia_agricultura/article/view/3860/3398
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/

Tabla 1V-14e Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probi6tico y bebible

< EVALUACION DE
IDENTIFICACION DEL PELIGRO MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPODE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | S | ps2
Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del
agentes de limpieza detergente y/o Inspeccion de los
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con desinfectante en el procedimientos de
Q2 de limpiezay sintomas tales como procedimientode | = -----e-e-eee- limpieza y desinfeccion 2 3 NO
desinfeccion. ardor en laboca o limpiezay de los materiales de
nariz y dolor de desinfeccion en los filtrado previo a su uso.
garganta. materiales de
filtracion.
B2 No se identifica | -----eee- | e | e s e e s
3. Calentado de la leche
(para ambos yogures).
F3 No seidentifica | = --m-meemeem | e | e s | e e s
| L Uso excesivo y/o
ntoxicacion por S
oo retencion del .
agentes de limpieza Inspeccién de los
. ; . detergente y/o o
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con ) procedimientos de
o . desinfectante en el L . .
Q3 de limpiezay sintomas tales como D limpieza y desinfeccion 2 3 NO
. - procedimiento de .
desinfeccion. ardor en laboca o P del pasteurizador
nariz y dolor de I_|mp|ega y previo a su uso
desinfeccion del '
garganta. )
pasteurizador.
B3 No se identifica | - | s | s e e e | e
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

6TT



Tabla 1V-14f Identificacidn y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiético y bebible

< EVALUACION DE
IDENTIFICACION DEL PELIGRO MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPO DE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | 5 | ps?
4. Descremado
(para ambos yogures)
- Ausencia de L .
inSDeccion U - Realizar inspeccion
observgci()n durante visual durante todo el
. . Vectores de proceso de
Posible presencia de contaminacién con elprocesode | descremacion 3 3 NO
insectos . : descremacién. |
microorganismos - Puertas mal - Mantener todas las
F4 cerradas que permiten puertggr)r/azgzrturas
la entrada de insectos. '
Desprendimiento de . https://www.foods Lo
Ausencia de Inspeccién visual de la
partes <a 7mm Puede causar . ) afety- . : .
. inspeccion del estado integridad del equipo
pertenecientes al raspones o punzadas gel . experts.com/es/fo q ‘s d 2 3 NO
equipo de al ingerirse. de equ '%o antes y od-safety/fo- antes y despues de su
descremacion. espues de su Uso. prevention/ uso.
Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencién del .
e Inspeccion de los
agentes de limpieza detergente y/o rocedimientos de
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con desinfectante en el P ; i
I . C limpieza y desinfeccion
Q4 de limpiezay sintomas tales como procedimientode | = ---------------- 2 3 NO
. L A de la descremadora y
desinfeccion. ardor en la boca o limpieza 'y de los materiales previo
nariz y dolor de desinfeccion de la B P
garganta. descremadora y los '
materiales utilizados.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

0cT


https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/

Tabla 1V-14g Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiético y bebible

No exceder el tiempo
previsto del proceso.

https://www.foods

afety-
experts.com/es/fo
od-safety/fo-
prevention/

Diluir el azdcar con
leche caliente y filtrarla
con tela para su
posterior incorporacion
al equipo de
pasteurizacion.

NO

Inspeccion visual de la
integridad de los
materiales y utensilios
antes y después de su
uso.

NO

. Elevado tiempo de
L Puede producir .
Multiplicacién de . - exposicion a la
. - infeccion y/o :
B4 microorganismos - S temperatura necesaria
mesofilos Intoxicacion en el para realizar el
' consumidor.
proceso.
5. Pasteurizacion
ara ambos yogures)
Objetos extrafios <a 7
mm provenientes del Falta de higiene en el
azlcar como piedras, proceso de envasado
puntos negros, entro del azlcar por parte
otros (Solo para el del proveedor.
yogurt bebible).
Puede causar dafio al
F5 o e
Desprendimiento de ingerirse.
paste <a7mm Ausencia de
pertenecientes a los inspeccidn del estado
materiales de filtracion de los materiales y
y utensilios utilizados utensilios antes y
para la agregacion del después de su uso.
estabilizante.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

PS; Peligro significativo.

T¢T


https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/
https://www.foodsafety-experts.com/es/food-safety/fo-prevention/

Tabla 1V-14h Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiotico y bebible

IDENTIFICACION DEL PELIGRO

EVALUACION DE

MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPO DE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | 5 | ps?
Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del Inspeccién de los
e detergente y/o L
agentes de limpieza desinfectante en el procedimientos de
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con C limpieza y desinfeccion
o . procedimiento de .
Q5 de limpiezay sintomas tales como limpieza de los materiales de 2 3 NO
desinfeccion. ardor en la boca o impiezay filtracion y de los
. desinfeccion de los . .
nariz y dolor de : utensilios previo a su
aroanta materiales de SO
garganta. filtracion y de los '
utensilios utilizados.
- Relacion https://ri.conicet.g | - Control continuo de
Insuficiente reduccion Puede producir temperatura/ tiempo | ov.ar/bitstream/ha | la temperatura y tiempo
de caraa microbiana infechi)()n /o de pasteurizacion ndle/11336/8467/ de pasteurizacion
B5 g . ecelon y insuficiente. CONICET Digita establecido. 3 4 Sl
por inadecuado intoxicacion en el .
. P . - Equipos de |_Nro.11276.pdf? - Control de la
tratamiento térmico. consumidor. L = S
medicién sequence=1&isAl calibracion de los
descalibrados. lowed=y equipos de medicién.
6. Pre — enfriado
para ambos yogures)
Objetos extrafios < a Ausencia de https://www.foods Realizar una
7mm como restos o Puede ocasionar dafio inspeccidn u afety- verificacion visual de
F6 | partes de los utensilios al ingerirse como observacién del experts.com/es/fo la integridad de los 2 3 NO
usados, duros o cortes y raspones. estado de los od-safety/fo- utensilios antes y
afilados. utensilios usados. prevention/ después de su uso.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Tabla 1V-14i Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probi6tico y bebible

< EVALUACION DE
IDENTIFICACION DEL PELIGRO MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPODE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | S | ps2
N Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del
agentes de limpieza detergente v/o Inspeccion de los
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con desinfegtantein el procedimientos de
Q6 de limpiezay sintomas tales como rocedimiento de limpieza y desinfeccion 2 3 NO
desinfeccion. ardor en la boca o P limpieza de las ollas de acero
nariz y dolor de desinfec?cién é’e las iNOX previo a su uso.
garganta. ollas de acero inox.
B6 No se identifica | = - | e | e s e e s
7. Inoculacién
(para ambos yogures)
Objetos extrafios < a Ausencia de https://www.foods Realizar una
7mm como restos o Puede ocasionar dafio inspeccion u afety- verificacion visual de
F7 | partes de los utensilios al ingerirse como observacion del experts.com/es/fo la integridad de los 2 3 NO
usados, duros o cortes y raspones. estado de los od-safety/fo- utensilios antes y
afilados. utensilios usados. prevention/ después de su uso.
L Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del
agentes de limpieza deteraente v/o Inspeccion de los
Residuos de agentes | y/o desinfeccion, con desinfegtanteyen el procedimientos de
Q7 de limpiezay sintomas tales como rocedimiento de limpieza y desinfeccion 2 3 NO
desinfeccion. ardor en la boca o P limpieza de los utensilios previo
nariz y dolor de desinfecrz:ién ge los a su uso.
garganta utensilios.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

PS; Peligro significativo.
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Tabla 1V-14j Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiético y bebible

IDENTIFICACION DEL PELIGRO

EVALUACION DE

MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPODE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | S | ps2
B7 No se identifica | =~ —--memee- | e e s s e | e
8. Incubacion
(para ambos yogures)
F8 No se identifica | - | = | e e e | e | e
Q8 No seidentifica | =~ ----me-ee- | e e s e | e | e
B8 No se identifica | =~ —------- | e | e L s e | e | e
9. Enfriado y Pre —
Almacenamiento
(para ambos yogures)
F9 No se identifica | - | e | e s s | e | e
Q9 No se identifica | =~ ------- | e | e s e | e | e
La presencia por
Multiplicacion de encima del limite
microorganismos establecido puede Ausencia de controles | https://www.intar
indicadores contener de la temperatura de | con.com/refrigera Control de la
BY (coliformes totales, microorganismos los freezers cion-en-los- temperatura de los 5 3 S|
mohos y levaduras) patégenos favoreciendo el alimentos/#Que_e freezers de
por inadecuada produciendo crecimiento s_la cadena de_f almacenamiento.
temperatura de infeccion y/o microbiano. rio
almacenamiento. intoxicacion en el
consumidor.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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https://www.intarcon.com/refrigeracion-en-los-alimentos/#Que_es_la_cadena_de_frio
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Tabla 1V-14k Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiotico y bebible

IDENTIFICACION DEL PELIGRO

EVALUACION DE

MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPO DE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | 5 | ps?
Fiebre, dolores
musculares, https://sequridadal | Este peligro se controla
Listeria septicemia Inadecuada imentaria.elika.eu desinfectando los
B9 Sept - desinfeccionde los | — .. .~ 2 4 NO
monocytogenes meningitis, neumonia f s/fichas-de- freezers antes de su
reezers . —
y aborto en peligros/listeria/ uso.
embarazadas.
10. Preparado del yogurt
(para ambos yogures)
Obijetos extrafios < a Ausencia de https://www.foods Realizar una
7mm como restos 0 | Puede ocasionar dafio inspeccion u afety- verificacion visual de
F10 partes de los al ingerirse como observacion del experts.com/es/fo la integridad de los 2 3 NO
utensilios usados, cortes y raspones. estado de los od-safety/fo- utensilios antes y
duros o afilados. utensilios usados. prevention/ después de su uso.
Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del Inspeccion de los
agentes de limpieza detergente y/o pecclo
. ; - ) procedimientos de
Residuos de agentes | y/o desinfeccidn, con desinfectante en el limpieza v desinfeccion
Q10 de limpieza y sintomas tales como procedimientode | = ------------- pieza y gesi 3 NO
. - A de los materiales y
desinfeccion. ardor en laboca o limpieza 'y utensilios previo a su
nariz y dolor de desinfeccion de los us%
garganta. materiales y '
utensilios.
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

PS; Peligro significativo.
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Tabla 1V-14I Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiético y bebible

IDENTIFICACION DEL PELIGRO

EVALUACION DE

: MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPODE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | S | ps2
Dosificacion de https:/www.aditi
conservante por I_Duede provocar Equipo de medicion YOS . CO'_‘“O' dela .
Q10 encima del limite diarrea y célculos descalibrado alimentarios.com/ | calibracion del equipo 2 3 NO
renales. ' 2016/01/E202.ht de medicion.
recomendado. mi
Multiplicacion de
MICroorganismos . Elevada temperatura
indicadores La presencia por de exposicion a la Se controla no
(coliformes totales, encima del limite temperatura del excediendo el tiempo 2 3 NO
mohos y levaduras) establecido puede ambiente https://www.intar previsto del proceso.
por elevada contener ' con.com/refrigera
B10 temperatura. microorganismos _ cion-en-los-
Contaminacién con patc')g(_anos . alimentos/#Que e | Se controlq utilizando
microorganismos _produg:llendo Agua contaminadao | s_la cad_ena de_f agua herV|_da para la
ndicadores _ mfgcupp ylo proceso (_jfz rio disolucion del
(coliformes totales y mtoxwamqn enel - de_smfeccmn conservante, de la 2 3 NO
E. coli) provenientes consumidor. insuficiente por el stevia (en gl caso del
' d proveedor. yogurt probi6tico) y del
el agua.
colorante.
11. Envasado
(para ambos yogures)
F11 No se identifica | =~ - | e | e s e | e | e
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Tabla 1V-14m Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probiético y bebible

< EVALUACION DE
IDENTIFICACION DEL PELIGRO MEDIDAS DE PELIGROS
ETAPA DEL PROCESO JUSTIFICACION CONTROL ¢ES
Y TIPODE PELIGRO | DEL PELIGRO ORIGEN FUENTE P | S | ps2
Uso excesivo y/o
Intoxicacion por retencion del -,
e Inspeccion de los
agentes de limpieza detergente y/o rocedimientos de
Residuos de agentes | y/o desinfeccidn, con desinfectante en el _Pn . L
P . o limpieza y desinfeccion
Q11 de limpiezay sintomas tales como procedimiento de . 2 3 NO
. - N de los materiales y
desinfeccion. ardor en laboca o limpiezay - .
. . = utensilios previo a su
nariz y dolor de desinfeccion de los SO
garganta. materiales y '
utensilios.
B11 No se identifica | =~ ------- | e | e s e | e | e
12. Fechado y etiquetado
(para ambos yogures)
F12 No se identifica | = | e s s e e | e
Q12 No se identifica | - | = | e e e | e | e
B12 No seidentifica | = | e s s s e | e
13. Almacenamiento de
producto terminado (para
ambos yogures)
F13 Noseidentifica | = - | e | e | e | e | e | e
Q13 No se identifica | =~ —=------- | e | e L s e | e | e
Donde: P; Probabilidad. S; Severidad. PS; Peligro significativo.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-14n Identificacion y evaluacion de peligros en el proceso productivo del yogurt probidtico y bebible

Multiplicacién de
microorganismos
indicadores
B (coliformes totales,
13 mohos y levaduras)
por inadecuada
temperatura de
almacenamiento.

La presencia por
encima del limite
establecido puede
contener
microorganismos
patégenos
produciendo
infeccion y/o
intoxicacion en el
consumidor.

Ausencia de controles
de la temperatura de
los freezers
favoreciendo el
crecimiento
microbiano.

https://www.intar

con.com/refrigera
cion-en-los-

alimentos/#Que e

s_la_cadena_de_f
rio

Control de la
temperatura de los
freezers de
almacenamiento.

Donde: P; Probabilidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

S; Severidad.

PS; Peligro significativo.
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4.2.7 Paso7: Determinar puntos criticos de control (PCC)
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La determinacion de los Puntos Criticos de Control se realiza con la ayuda de un

arbol de decisiones, la cual se muestra en la Figura 4-4:

CUESTION 1

CUESTION 2

CUESTION 3

CUESTION 4

Figura 4-4 Arbol de decisiones para la identificacion de PCC

en la elaboracidn del yogurt probidtico y bebible

¢Existe medida preventiva de control del

peligro?
| Modificar la fase, proceso o el
'io producto
¢Se necesita control por T
sl . : sl
razones de inocuidad?
I
NO—> NoesunPCC ——)  “Parar”
v

¢Ha sido la fase especificamente concebida
para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro?

I
NO

¥

¢Podria producirse una contaminacion con el
peligro identificado superior a los niveles
aceptables, o podrian aumentar este a un nivel
inaceptable?

[
>

|
| NO—> NoesunPCC —» “Parar”

¢Se eliminara el peligro identificado o se
reducira su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior?

Sl

sl
3 NO

Noesun PCC —»  “Parar”

“PUNTO CRITICO DE

CONTROL”

Fuente: OPS/OMS, 2018.

Esta herramienta analiza cada peligro significativo mediante las siguientes preguntas:

» ¢Existe medida preventiva de control del peligro?

» ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel

aceptable la posible presencia de un peligro?

» ¢Podria producirse una contaminacién con el peligro identificado superior a

los niveles aceptables, o podrian aumentar este a un nivel inaceptable?
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» ¢Se eliminara el peligro identificado o se reducird su posible presencia a un

nivel aceptable en una fase posterior?

Segun las respuestas de cada una de las preguntas se puede identificar si el peligro es
un Punto Critico de Control (PCC) o un Programa de Prerrequisitos PPR, siendo

unicamente los PCC los que pasan a los pasos posteriores de analisis.
Como se describid en el “Capitulo 2: Marco Teorico™:

v Los Puntos Criticos son etapas del proceso a los que se puede aplicar un
control para prevenir, reducir o eliminar un peligro que involucre la inocuidad
del alimento elaborado.

v Los Programa Prerrequisitos son medidas y actividades basicas para controlar

la probabilidad de aparicion de peligros que afectan la inocuidad alimentaria.

En la Tabla IV-15a, Tabla 1V-15b y Tabla 1\VV-15c¢ se responde las preguntas que se
muestran en la “Figura 4-4” para cada peligro significativo encontrado en la
Tabla IV-13 y Tabla IV-14 y en base a ellas se determina la existencia de PCC en la

produccion del yogurt probiético y yogurt bebible de la empresa.

Los PCC son marcados en la misma Tabla IV-15 y acompafados del tipo de peligro
del que se trata, quedando de la siguiente manera:



Tabla 1V-15a Determinacion de los Puntos Criticos de Control para el yogurt probidtico y bebible

DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

. PREGUNTAS DEL ARBOL DE
N° PROCESO TIPO DE DESCRIPCION DEL JUSTIFICACION DECISIONES PCC/PPR
PELIGRO PELIGRO
P1 P2 P3 P4
Obijetos extrafios ajenos
a la MP como piedras,
1 Recepcion de la F1 restos me_télicos_ y partes Pue_den ocasionar cor'Fes y S| NO S| S| PPR
leche de plésticos afilados o accidentes al consumirse.
con punta entre 7mm y
25mm.
Fiebre, dolor en las
Brucella spp. articulaciones, fatiga,
(Fiebre de malta) pérdida de apetito y
escalofrios.
Fiebre, pérdida de peso y
Mycobacterium bovis otros signos dependiendo
(Tuberculosis) de donde se aloje la
Recepcion de la bacteria.
2 F|)eche = Fiebre, vomito, dolor Sl NO Sl Sl PRR
Escherichia coli abdominal e infecciones
diarreogenica intestinales, por lo general
diarrea.
Gastroenteritis con dolor
abdominal, diarrea, dolor
Salmonella spp.
de cabeza, a veces con
vomito.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Tabla 1V-15b Determinacion de los Puntos Criticos de Control para el yogurt probiético y bebible

DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

. PREGUNTAS DEL ARBOL DE
N° PROCESO TIPO DE DESCRIPCION DEL JUSTIFICACION DECISIONES PCC/PPR
PELIGRO PELIGRO
P1 P2 P3 P4
Fiebre, dolores
L musculares, septicemia,
Listeria monocytogenes L .
meningitis, neumonia y
aborto en embarazadas.
Malestar general, dolor
abdominal, diarrea, a
Campylobacter spp. ]
Veces se presenta nauseas
9 Recepcion de la B1 y vomlltos. S| NO S| S| PRR
leche Nauseas, vomito, dolores
Staphylococcus aureus estomacales y
abdominales.
Bacillus cereus Diarrea y colicos intensos.
Célicos, seguidos de
Clostridium perfringe diarrea con presencia de
nauseas.
Obijetos extrafios < a
7mm proveniente de la Puede causar raspones 0
3 | Filtrado de la leche F2 MP como pajas, raspol sI NO | NO | - PRR
. punzadas al ingerirse.
insectos, cabellos, entre
otros.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-15c¢ Determinacion de los Puntos Criticos de Control para el yogurt probi6tico y bebible

DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

PREGUNTAS DEL ARBOL DE

N° PROCESO TIPO DE DESCRIPCION DEL JUSTIFICACION DECISIONES PCC/PPR
PELIGRO PELIGRO
P1 P2 P3 P4
Multiplicacion de Puede producir infeccion
4 Descremado B4 microorganismos y/o intoxicacidn en el Sl NO Sl Sl PRR
mesofilos. consumidor.
Insuficiente reduccidn de - L
carga microbiana por Puede producir infeccion
5 Pasteurizacion B5 . . ylo intoxicacién en el Sl Sl PCC-B1
inadecuado tratamiento .
o consumidor.
térmico.
S La presencia por encima
M_ultlpllcam_on de del limite establecido
microorganismos
- . puede contener
Enfriado y Pre — indicadores (coliformes microorganismos
6 yr B9 totales, mohos y , ganismi S| NO sI NO PCC-B2
Almacenamiento patdgenos produciendo
levaduras) por . -
. infeccion y/o
inadecuada temperatura . S
. intoxicacion en el
de almacenamiento. .
consumidor.
S La presencia por encima
M_ultlpllcam_on de del limite establecido
microorganismos uede contener
Almacenamiento indicadores (coliformes n?icroor ANiSMOS
7 de producto B13 totales, mohos y , g - Sl NO Sl NO PCC-B3
. patdgenos produciendo
terminado levaduras) por . -
. infeccion y/o
inadecuada temperatura . S
. intoxicacion en el
de almacenamiento. .
consumidor.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Segun las Tablas 1V-15 se identificaron en total tres PCC que corresponden a los
procesos de pasteurizacion, enfriado y pre - almacenamiento y por ultimo el
almacenamiento del producto terminado. En los tres casos los peligros resultan ser
bioldgicos por la posible supervivencia o proliferacion de microorganismos que
alteren y dafien la composicién de los yogures probioticos y bebibles.

A continuacién, en la Tabla IV-16 se muestra una tabla resumen de los peligros

identificados como PCC:

Tabla 1V-16 Puntos criticos de control identificados en la elaboracién del
yogurt probiético y bebible

ETAPA DEL DESCRIPCION DEL
PROCESO ULLES PELIGRO PCC

Insuficiente reduccion de
carga microbiana por
inadecuado tratamiento
térmico.

Pasteurizacion B5 PCC-B1

Multiplicacion de
microorganismos
Enfriado y Pre — indicadores (coliformes
. B9
Almacenamiento totales, mohos y levaduras)
por inadecuada temperatura
de almacenamiento.

PPC-B2

Multiplicacion de
microorganismos
Almacenamiento de indicadores (coliformes
. B13
producto terminado totales, mohos y levaduras)
por inadecuada temperatura

de almacenamiento.

PPC-B3

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
4.2.8 Paso 8: Establecer limites criticos (LC) para cada PCC identificado

La determinacion de los limites criticos se realiza en base a los procesos identificados
como PCC del paso anterior, y a los valores que deberian mantenerse en dichos

procesos.

Los limites criticos son criterios o parametros de aceptabilidad de un punto critico de

control, es decir que representa limites para saber si un producto es inocuo 0 no en su
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respectivo proceso. Los limites criticos para los procesos identificados como PCC se

detallan a continuacion:
1. Pasteurizacion (PCC-B1)

La pasteurizacién de la leche es un proceso importante en la elaboracion de ambos
yogures debido a que las altas temperaturas reducen a niveles aceptables la carga de
microorganismos de la leche y esto hace que la leche mantenga una buena calidad en

el producto final.

La pasteurizacion de la leche para la elaboracion de yogures, segun el encargado del
area de preparacion, debe oscilar a una temperatura entre 85°C a 90°C durante 20

minutos para una correcta reduccién de la carga microbiana.
Limite critico:

» Temperatura de pasteurizacion: 85°C a 90°C.
» Tiempo de pasteurizacion: 20 minutos.

Para tener el proceso de pasteurizacidn bajo control y evitar que se sobrepase el limite

critico inferior, es decir los 85°C, se propone los siguiente limite operacional inferior:

Limite operacional:

» Temperatura de pasteurizacion: 87°C.

2. Enfriadoy pre - almacenamiento

Tras el proceso de incubacién del cultivo lactico se debe enfriar y pre - almacenar el
yogurt en los freezers de 420 litros para detener la actividad del cultivo. Este pre -
almacenamiento debe ser superior a 12 horas segun fuentes primarias, en este tiempo
la temperatura del freezer debe ser estable para impedir la reanudacién de los

microorganismos en los yogures.
Limite critico:

» Temperatura de refrigeracion: 2°C a 10°C
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Para tener bajo control el proceso de pre — almacenamiento de los yogures y evitar
que estos sobrepasen los limites criticos, se propone los siguientes limites

operacionales:

Limite operacional:

» Temperatura de refrigeracion: 4°C a 8°C

3. Almacenamiento de producto terminado

Tras el proceso de preparado y envasado del yogurt este debe se almacenado en los
freezers de 420 y 415 litros hasta el momento de su salida del area de envasado.
Durante todo el tiempo de almacenamiento la temperatura del freezer debe ser estable
para impedir la reanudacion de microorganismos en los yogures.
Limite critico:

» Temperatura de refrigeracion: 2°C a 10°C
Para tener bajo control el proceso de almacenamiento del producto terminado de

ambos yogures y evitar que estos sobrepasen los limites criticos, se propone los

siguientes limites operacionales:

Limite operacional:

» Temperatura de refrigeracion: 4°C a 8°C

Una vez descritos cada uno de los puntos criticos identificados, se presenta la
Tabla 1V-17 en el cual se puede observar los parametros y valores de los limites

criticos y operativos para cada uno de ellos:
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Tabla IV-17 Establecimiento de limites criticos y operativos para los PCC
identificados en la elaboracion del yogurt probiotico y bebible

Etapa del Descripcion del PCC Limites criticos y operativos
proceso peligro Pardmetros LC LO
a-
Insuficiente reduccion Temperatura T R
. ; 85a90°C a
o de carga microbiana constante durante T2
Pasteurizacion : PCC-B1 . o
por inadecuado el tiempo . ) 87 °C
. L - Tiempo:
tratamiento térmico. determinado. .
20 min
Multiplicacion de
microorganismos
indicadores Temperatura
Enfriado y Pre — (coliformes totales, PPC-B2 cons?ante de T2 T2
Almacenamiento | mohos y levaduras) e, 2al0°C 4a8°C
. estabilizacion
por inadecuada
temperatura de
almacenamiento.
Multiplicacion de
microorganismaos
Almacenamiento indicadores Temperatura
(coliformes totales, P T2 T2
de producto PPC-B3 constante de o 5
terminado mohos y levaduras) estabilizacion 2al0°C 4a8°C
por inadecuada
temperatura de
almacenamiento.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
4.2.9 Paso 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC identificado

Como se describe en el “Capitulo 2: Marco tedrico”, para establecer el sistema de
vigilancia debe tomarse en cuenta la accion que se ha de realizarse para controlar el
PCC, la persona encargada del control, los equipos y herramientas necesarias y la

frecuencia con las que se va a monitorear cada PCC.

En el caso de la empresa, por ser artesanal y estar conformada por 5 personas, se
propone que las personas responsables de controlar cada PCC seran los encargados de
sus respectivas areas de trabajo, es decir, que los encargados del area de envasado
controlaran las temperaturas de los freezers durante el proceso de pre —
almacenamiento del yogurt y durante el proceso de almacenamiento de producto
terminado, mientras que el encargado del area de elaboracién controlara el proceso de

pasteurizacion de la leche.
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Ademas, como el horario laboral de la empresa es de ocho horas diarias de lunes a

sébados, por lo que se propone que la frecuencia con la que se realizara el monitoreo

de los freezers sea de cada 3 horas, es decir, al inicio de la jornada laboral, a media

mafiana y media hora antes de finalizar la jornada de trabajo. Por otro lado, la

frecuencia del monitoreo del proceso de pasteurizacion de la leche se realizara los

dias en los que se elaboré el yogurt.

En la Tabla 1V-18 se muestra el resumen del sistema de vigilancia de cada punto

critico de control encontrado en la elaboracién del yogurt probiético y bebible de la

empresa:

Tabla IV-18 Sistema de seguimiento de los PCC en la elaboracion
del yogurt probidtico y bebible

Limites criticos y operativos Monitoreo
PCC . Limite Limite ¢ Como? ¢Quién? ¢Con que? | ¢Cuéndo?
Parametro .. . s . .
critico operativo accion responsable equipos frecuencia
constante 85a90°C a p Encargado . Para cada
PCC- T2 de la leche termometro
durante el o del taller de lote de
Bl tiempo Tiempo: 8r=C durante el elaboracion y roduccion
P po: tiempo cronometro | P
determinado. 20 min. .
establecido.
Midiendo la
temperatura
PPC- Temperatura T & T & de los Enca}rgados Uso de Cada 3
constante de o . freezers del area de P
B2 e 2al0°C 4a8°C termometro horas
estabilizacién antesy envasado
durante sus
usos.
Midiendo la
temperatura
PPC- Temperatura T & T & de los Enca}rgados Uso de Cada 3
B3 constante de 2210 °C 4238°C freezers del area de termometro horas
estabilizacién antes y envasado
durante sus
usos.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

Como se puede apreciar en la Tabla 1V-18, los puntos criticos de control, limites

criticos y operativos corresponde a los procesos de pasteurizacion de la leche,

enfriado y pre - almacenamiento del yogurt y al proceso de almacenamiento del

producto terminado.
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Como se observa en el “ANEXO 8: Lay out de la empresa DELACTO”, La empresa
dispone de un pasteurizador lento y de una buena cantidad de freezers, heladeras y

exhibidores, los cuales se encuentran distribuidos de la siguiente manera:

» Taller de elaboracion: En esta area se encuentra inicamente el pasteurizador
lento para el proceso de pasteurizacion de la leche para cada lote de
produccion.

> Area de envasado: En esta area se dispone de 4 freezers, para el proceso de
pre -almacenamiento del yogurt y para el almacenamiento de los productos
terminados.

> Area de venta: En esta area se dispone de un freezer y de dos heladeras tipo

exhibidor donde se almacenan productos terminados para su venta.

Ahora bien, los freezers que son parte de los procesos de los puntos criticos
identificados son los que se encuentran en el &rea de envasado y en el area de venta,

por lo que son estos los cuales deben ser monitoreados.
4.2.10 Paso 10: Establecer medidas correctoras

Como se describe en el “Capitulo 2: Marco tedrico”, las acciones correctivas son
procedimientos a seguir cuando ocurre una desviacion o falla en el cumplimiento del
limite critico. Cuando ocurre una violacion a los limites criticos, se tiene que tomar

acciones que ya estén predeterminadas.

Las correcciones deben sefialar los procedimientos necesarios para volver a establecer
el control del proceso y determinar la disposicion segura y necesaria del producto
afectado. Se debe corregir el problema en el momento, por otra parte, las acciones
correctivas seran las medidas que se orientan a eliminar la causa raiz del problema

suscitado.

En la Tabla IV-19a y Tabla IVV-19b se muestra la propuesta de acciones correctivas
para cada PCC identificado en el proceso de elaboraciéon del yogurt probidtico y

bebible de la empresa:



Tabla 1'V-19a Acciones correctivas para los limites criticos de cada PCC identificado
en la elaboracidn del yogurt probiético y bebible de la empresa

AJUSTE DEL PROCESO MEDIDAS CORRECTORAS
e IS Desviacion Ajuste del proceso Himite Desviacion Accion correctiva ISSRON IS
operativo J P critico
. Si la temperatura se
Si la temperatura se encuentra por debaio
Temperatura | encuentra fuera del limite tra por debaj
- a del limite critico
fuera del operacional y cerca del T~ Temperatura | inferior, se incrementa
a Limite limite critico inferior se 85a90°C P . 2 e Encargado del
T. & . fuera de los la intensidad calorifica .
PCC-B1 87 °C operativo y debe regular la limites del pasteurizador hasta area de
cercade los | intensidad calorifica del Tiempo: . P o elaboracion.
L . . criticos. alcanzar los limites
Limites pasteurizador hasta 20 min operacionales v se
criticos alcanzar los limites P Hesy
. reajusta el tiempo de
operativos. Y
pasteurizacion.
- Si la temperatura se
encuentra fuera de los
limites criticos se
. trasladard el producto
Si la temperatura se
Temperatura P pre — almacenado a
encuentra fuera del limite
fuera del - otro freezer que
o operacional y cerca del Temperatura
a Limite limi . deb a f del alcance los valores E dos del
PPC-B2 T.2 operativo y imite critico se debe T.2 uera de los requeridos 'Encargados de
42a8°C regular la intensidad de 2al0°C limites - ' area de envasado.
cerca del L [ - Determinar la causa
Limite enfriamiento del freezer criticos. de la desviacion de Ia
. hasta alcanzar los limites
critico - temperatura, en caso de
operativos.
ser un mal
funcionamiento del
freezer se realizard el
mantenimiento de este.

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Tabla 1V-19b Acciones correctivas para los limites criticos de cada PCC identificado
en la elaboracién del yogurt probidtico y bebible de la empresa

- Si la temperatura se

PPC-B3

T. 2
4a8°C

Temperatura
fuera del Limite
operativo y cerca

del Limite
critico

Si la temperatura se
encuentra fuera del
limite operacional y
cerca del limite
critico se debe
regular la intensidad
de enfriamiento del
freezer hasta alcanzar
los limites operativos.

T.2
2al0°C

Temperatura
fuera de los
limites
criticos.

encuentra fuera de los
limites criticos se
trasladard el producto
terminado a otro
freezer que alcance los
valores requeridos.
- Determinar la causa
de la desviacién de la
temperatura, en caso
de ser un mal
funcionamiento del
freezer se realizar el

mantenimiento de este.

Encargados de
area de envasado.

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

4’
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4.2.11 Paso 11: Propuesta de procedimientos de verificacion para el sistema
HACCP

En este paso se proponen todos aquellos procedimientos, métodos, ensayos de
verificacion y deméas herramientas que permitan que el sistema sea empleado de

manera correcta y su funcionamiento sea 6ptimo.

Como se describio en el “Capitulo 2: Marco teorico”, las actividades de verificacion

deben incluir las siguientes actividades:

v Validacién del sistema HACCP.
v" Auditoria del sistema HACCP.
v’ Calibrado de los equipos y/o herramientas usadas en los PCC.

v Planes de muestras y analisis.

En la Tabla 1V-20 se muestra la propuesta del programa de verificacion segun las
actividades a realizar en la implementacion del sistema HACCP:

Tabla I\VV-20 Propuesta de programa de verificacion del sistema HACCP
para el yogurt probiotico y bebible

ACTIVIDAD

METODO

FRECUENCIA

RESPONSABLE

Verificacion del

Auditorfa interna

Cada 6 meses

Auditor interno

sistema HACCP Auditoria externa Cada 3 afios Orga_n ISMOS de
certificacion
Revision de .
) Revision de los . :
registros de . . Lider del equipo
-9 O registros y planillas 1 vez al mes
vigilancia y de control HACCP
monitoreo '
Revision de rel-\)i?[/rlgéon dIZrll?lslas 1 vez al mes L ider del equipo
acciones correctivas g yp HACCP
de control.
Revision de Revision de los
documentacion y documentos de 1 vez al mes Equipo HACCP

registros del plan

verificacion

Toma de muestras
de producto en
proceso y terminado

Anadlisis de muestras
por el laboratorio
CEANID.

Cada 4 meses

Equipo HACCP

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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4.2.12 Paso 12: Propuesta de un sistema de documentacion y registros para el
sistema HACCP

Como se describid en el “Capitulo 2: Marco tedrico”, 10s registros corresponden a
toda la documentacion que puede proporcionar una evidencia objetiva para probar
gue alguna tarea determinada ha sido realizada con el objeto de cumplir con el plan
del sistema HACCP.

Entre la documentacion pertinente que debe surgir del sistema de encuentra:

» Documentacién de apoyo para el desarrollo del plan HACCP, tales como
nombres de los integrantes del equipo HACCP, fichas de descripcion de los
productos, flujogramas, entre otros.

» Registros generados por la aplicacion del plan HACCP, como las planillas de
identificacion de PCC.

Como propuesta de documentacion para el presente proyecto, se ha disefiado una
planilla para el registro de las temperaturas de los freezers y otra para el control de la
pasteurizacién de la leche, a fin de controlar las desviaciones y los limites criticos y

operativos de los puntos criticos de control.

Debido a que los puntos criticos de control se identificaron en los procesos de
pasteurizacion, enfriado y pre — almacenamiento del yogurt y almacenamiento del
producto terminado, las planillas propuestas se usaran uno para el proceso de
pasteurizacion para cada lote de produccion y una planilla para cada freezer del area

de envasado y ventas.

El procedimiento de llenado de las planillas se encuentra descrito en el
“ANEXO 5: Instructivo para el llenado de registro de temperaturas de los freezers” y
en el “ANEXO 6: Instructivo para el llenado del registro de temperatura y tiempo de

pasteurizacion de la leche”.

A continuacion, en la Figura 4-5 se muestra las planillas correspondientes al proceso

de pasteurizacion de la leche:



Figura 4-5 Propuesta de planilla de registro de la pasteurizacion de la leche

LACTEOS “DELACTO” CODIGO
DELAC-HACCP-RPL-01
CONTROL Y MONITOREOQ PCC —
REGISTRO DE PASTEURIZACION VERSION
DE LA LECHE 01
LIMITES CRITICOS (LC) LIMITES OPERACIONALES (LP)

20 minutos

Inicial: Inicial:
Final: Final:
Inicial: Inicial:
Final: Final:
Inicial: Inicial:
Final: Final:
Inicial: Inicial:
Final: Final:
Inicial: Inicial:
Final: Final:

Fuente: Elaboracién propia, 2022.

144"
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A continuacion, en la Figura 4-6 se muestra las planillas correspondientes al control
de la temperatura de los freezers para los procesos de enfriado vy

pre — almacenamiento del yogurt y el almacenamiento del producto terminado:

Figura 4-6 Propuesta de planilla de registro de control de temperatura de los freezers

LACTEOS “DELACTO” cODIGO
DELAC-HACCP-RTF-01

CONTROL Y MONITOREOQO PCC -

REGISTRO DE TEMPERATURA VERSION
DE FREEZERS 01
LIMITES CRITICOS (LC) LIMITES OPERACIONALES (LP)
TEMPERATURA 2°Cal0-°C TEMPERATURA 4°Ca8°C
AREA: FRI\IIEOEIZER: Responsable:
Dia Fecha Hora (;I'g) Acciones correctivas/Observaciones
Lunes
Martes
Miércoles
Jueves
Viernes
Sabado
Lunes

Fuente: Elaboracién propia, 2022.




Como parte de la documentacion propuesta para el sistema HACCP, se ha elaborado cuadros resumen en la Tabla 1V-21a,

Tabla IV-21b y Tabla IV-21c en donde se muestra los principales resultados propuestos del plan:

Tabla I1V-21a Documentacion propuesta del sistema HACCP para el yogurt probiotico y bebible de la empresa

Insuficiente
reduccién de
carga microbiana
por inadecuado
tratamiento
térmico.

Pasteurizacion B5

PCC-B1

T.

85a90°C

Tiempo:
20 min

T.2
87 °C

Si la temperatura se
encuentra fuera del
limite operacional
inferior y cerca del
limite critico se
debe regular la
intensidad
calorifica del
pasteurizador hasta
alcanzar los limites
operativos.

Si la temperatura se
encuentra por
debajo del limite
critico inferior, se
incrementa la
intensidad
calorifica del
pasteurizador hasta
alcanzar los limites
operacionales y se
reajusta el tiempo
de pasteurizacion.

DELAC-HACCP-
RPL-00

Midiendo la temperatura de la leche
durante el tiempo establecido.

Encargado del taller de elaboracion

Uso de termémetro y cronometro

Para cada lote de produccién

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-21b Documentacién propuesta del sistema HACCP para el yogurt probi6tico y bebible de la empresa

Enfriado y Pre -
Almacenamiento

B9

Multiplicacion
de
microorganismos
indicadores
(coliformes
totales, mohos y
levaduras) por
inadecuada
temperatura de
almacenamiento.

PCC-B2

T. &
2a10°C

T. &
4a8°C

Si la
temperatura se
encuentra fuera

del limite
operacional y
cerca del limite
critico se debe
regular la
intensidad de
enfriamiento del
freezer hasta
alcanzar los
limites
operativos.

- Si la temperatura se
encuentra fuera de los
limites criticos se
trasladard el producto
pre — almacenado a
otro freezer que
alcance los valores
requeridos.

- Determinar la causa
de la desviacion de la
temperatura, en caso
de ser un mal
funcionamiento del
freezer se realizara el
mantenimiento de
este.

DELAC-HACCP-
RTF-00

Midiendo la temperatura de los freezers
antes y durante sus usos.

Encargados del area de envasado

Uso de termometro

Cada 3 horas

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-21c Documentacion propuesta del sistema HACCP para el yogurt probi6tico y bebible de la empresa

- Si la temperatura se
encuentra fuera de
Si la temperatura | los limites criticos se
Multiplicacién de se encuer)trg fuera trasladqré el producto
microorganismos del I|'m|te terminado a otro
indicadores operacnon,al y freezer que alcance
Almacenamiento (coliformes a a cerca del limite los val‘ores
de producto B13 totales, mohosy | PCC-B3 T. 2 T. : critico se debe requeridos. DELAC-HACCP-
terminado levaduras) por 2a10°C | 4a8°C . regullar la - Determlr.]ar.IIa causa | RTF-00
inadecuada |nt_en5|_dad de de la desviacion de la
temperatura de enffrlamlerr:totdel temgeratura, en (I:aso
. reezer hasta € Ser un ma
almacenamiento. alcanzar los funcionamiento del
limites operativos. | freezer se realizaré el
mantenimiento de
este.

Midiendo la temperatura de los freezers . .
antes y durante sus usos. Encargados del area de envasado Uso de termémetro Cada 3 horas
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

8r1
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4.3 Codificacién de documentos elaborados como propuesta

Para los documentos elaborados como propuestas para el cumplimiento del programa
prerrequisitos y el sistema HACCP, se ha propuesto y usado el siguiente modelo de
codificacion para todos los documentos, como procedimientos, registros, instructivos

y fichas:

AAA- - -277

Donde:
AAA: ldentifica la abreviatura de la empresa
. Identifica la abreviatura del documento general
. Identifica las siglas del tipo de documento
ZZZ7Z: ldentifica el consecutivo del documento

A continuacién, se muestra un ejemplo de la codificacién usada en los documentos

elaborado para la empresa:
DELAC-HACCP-FDP-01
Donde:
DELAC: Denota la abreviatura de la empresa, es decir lacteos “DELACTO”

HACCP: Denota la abreviatura del documento general, es decir “Sistema de Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control”

FDP: Identifica un documento especifico del documento general, en este caso es

“Ficha Descripcion del Producto”

01: Indica la secuencia del documento, en este caso, dado a que se cred el documento

por primera vez lleva el nimero 1.

En la Tabla IV-22a y Tabla 1V-22b se detallan los codigos de los documentos

propuestos en el proyecto:
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Tabla I\VV-22a Nomenclatura de codificacion de documentos propuestos para el
sistema HACCP del yogurt probiético y bebible

CcODIGO

DOCUMENTO

DELAC-BPM-01

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

DELAC-POES-01

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

DELAC-POES-SPA-01

Sala de Preparacién de Alimentos

DELAC-POES-EUP-01

Equipos y Utensilios de Produccion

DELAC-POES-SSV-01

Servicio Sanitario y Vestidor

DELAC-POES-VAA-01

Vias de Acceso y Alrededores

DELAC-POES-CB-01

Canecas de Basura

DELAC-POES-CTP-01

Contenedores para Transporte de Productos

DELAC-PBPM-RHP-01

Registro de Higiene del Personal

DELAC-PBPM-RLDSP-01

Registro de Limpieza y Desinfeccion de la Sala de Preparacion

DELAC-PBPM-RLDE-01

Registro de Limpieza y Desinfeccion de Exteriores

DELAC-PBPM-RCP-01

Registro de Control de Plagas

DELAC-PBPM-RSCP-01

Registro de Sustancias para Control de Plagas

DELAC-PBPM-RCCLC-01

Registro de Control de Calidad de la Leche Cruda

DELAC-PBPM-RDL-01

Registro de Distribucion de la Leche

DELAC-PBPM-RCPT-01

Registro de Control de Producto Terminado

DELAC-PBPM-RPNC-01

Registro de Productos No Conformes

DELAC-PBPM-RIIG-01

Registro de Ingreso de Insumos Generales

DELAC-PBPM-RIAA-01

Registro de Ingreso de Aditivos Alimentarios

DELAC-PBPM-RCE-01

Registro de Calibracién de Equipos

DELAC-PBPM-TLM-01

Ficha Técnica de Lavado de Manos

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla IV-22b Nomenclatura de codificacion de documentos propuestos para el
sistema HACCP del yogurt probiético y bebible

CcODIGO

DOCUMENTO

DELAC-PBPM-TDM-01

Ficha Técnica de Desinfeccién de Manos

DELAC-PBPM-UCC-01

Uso Correcto de Cofia

DELAC-PBPM-UCM-01

Uso Correcto de Mascarilla

DELAC-PBPM-EHP-01

Ensefianza de Higiene Personal

DELAC-PBPM-RLM-01

Recordatorio del Lavado de Manos

DELAC-PBPM-IT-01

Indumentaria de Trabajo

DELAC-PBPM-RLAI-01

Procedimiento de Recepcién de la Leche y Almacenamiento de
Insumos

DELAC-HACCP-IRTF-01

Instructivo de Registro de Temperatura de Freezers

DELAC-HACCP-IRTTPL-01

Instructivo de Registro de Temperatura y Tiempo de
Pasteurizacion de la Leche

DELAC-HACCP-FDPYP-01

Ficha de Descripcion del Producto Yogurt Probidtico

DELAC-HACCP-FDPYB-01

Ficha de Descripcion del Producto Yogurt Bebible

Fuente: Elaboracion Propia, 2022.

4.4 Lista de documentos elaborados durante la propuesta del sistema HACCP

para el yogurt probiotico y bebible

En la Tabla 1V-23a, Tabla 1V-23b y Tabla 1V-23c se muestra la documentacion

referenciada en los capitulos 3 y 4 del presente proyecto, es decir, los documentos

elaborados como propuesta para la mejora de las buenas practicas de manufactura y

los documentos elaborados como propuesta del sistema HACCP para el yogurt
probidtico y bebible de la empresa “DELACTO”.




Tabla IVV-23a Lista de documentacion generados durante la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y bebible

Tipo de

N Area documento Codificacion Nombre del documento Estado Elaborado por:
- Redactado y .
1 BPM Manual DELAC-BPM-01 Manual de Buenas Practicas de documentado como Franz Javier Valdez
Manufactura Sanchez
propuesta
Procedimientos Operativos Redactado y Eranz Javier Valdez
2 BPM | Procedimiento DELAC-POES-01 Estandarizados de documentado como Sanchez
Saneamiento propuesta
Procedimiento de Recepcion Creado como Franz Javier Valdez
3 BPM | Procedimiento | DELAC-PBPM-RLAI-01 | de la Leche y Almacenamiento
propuesta Sanchez
de Insumos
4 | BPM Registro DELAC-PBPM-RHP-01 Registro de Higiene del Creado como Franz Javier Valdez
Personal propuesta Sanchez
Registro de Limpieza'y -
5 BPM Registro DELAC-PBPM-RLDSP-01 Desinfeccidn de la Sala de Crerid%g;)tr;'lo Franz ég:]/:;re\zlaldez
Preparacion prop
6 | BPM Registro DELAC-PBPM-RLDE-01 Registro de Limpieza y Creado como Franz Javier Valdez
Desinfeccion de Exteriores propuesta Sanchez
7 | BPM Registro DELAC-PBPM-RCP-01 Registro de Control de Plagas Creado como Franz Javier Valdez
propuesta Sanchez
s | BPM Registro DELAC-PBPM-RSCP-01 Registro de Sustancias para Creado como Franz Javier Valdez
Control de Plagas propuesta Sanchez
. . ] 1 | Registro de Control de Calidad Mejorado y Franz Javier Valdez
9 BPM Registro DELAC-PBPM-RCCLC-01 de la Leche Cruda documentado Sanchez

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-23b Lista de documentacion generados durante la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y bebible

o 5 Tipo de ., _
N Area documento Codificacion Nombre del documento Estado Elaborado por:
101 BPM Registro DELAC-PBPM-RDL-01 Registro de Distribucion de la Mejorado y Franz Javier Valdez
Leche documentado Sanchez

111 BPM Registro DELAC-PBPM-RCPT-01 Registro de Control de Mejorado y Franz Javier Valdez
Producto Terminado documentado Sanchez

12| BPM Registro DELAC-PBPM-RPNC-01 Registro de Productos No Creado como Franz Javier Valdez
Conformes propuesta Sanchez

13| BPM Registro DELAC-PBPM-RIIG-01 Registro de Ingreso de Creado como Franz Javier Valdez
Insumos Generales propuesta Sanchez

14| BPM Registro DELAC-PBPM-RIAA-0L Registro de Ingreso de Creado como Franz Javier Valdez
Aditivos Alimentarios propuesta Sanchez

15| BPM Registro DELAC-PBPM-RCE-01 Registro de Calibracion de Creado como Franz Javier Valdez
Equipos propuesta Sanchez

16| BPM Ficha DELAC-PBPM-TLM-01 Ficha Técnica de Lavado de Mejorado y Franz Javier Valdez
Manos documentado Sanchez

17| BPM Ficha DELAC-PBPM-TDM-01 Ficha Técnica de Desinfeccion Creado como Franz Javier Valdez
de Manos propuesta Sanchez

: : Creado como Franz Javier Valdez
18 | BPM Ficha DELAC-PBPM-UCC-01 Uso Correcto de Cofia propuesta Sanchez

Creado como ;
19| BPM Ficha DELAC-PBPM-UCM-01 Uso Correcto de Mascarilla Franz Javier Valdez

propuesta

Sanchez

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Tabla 1V-23c Lista de documentacién generados durante la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y bebible

o A Tipo de R ey .
N Area documento Codificacion Nombre del documento Estado Elaborado por:
20 | BPM Ficha DELAC-PBPM-EHP-01 Ensefianza de Higiene Personal Creado como Franz Javier Valdez
propuesta Sanchez

21| BPM Ficha DELAC-PBPM-RLM-01 Recordatorio del Lavado de Creado como Franz Javier Valdez
Manos propuesta Sanchez

22 BPM Ficha DELAC-PBPM-IT-01 Indumentaria de Trabajo Creado como Franz Javier Valdez
propuesta Sanchez

. Ficha de Descripcion del Creado como Franz Javier Valdez
23 | HACCP Ficha DELAC-HACCP-FDPYP-01 Producto Yogurt Probidtico propuesta Sanchez

24 | HACCP Ficha DELAC-HACCP-FDPYB-01 Ficha de Descripcion del Creado como Franz Javier Valdez
Producto Yogurt Bebible propuesta Sanchez

25 | HACCP | Instructivo DELAC-HACCP-IRTE-01 Instructivo de Registro de Creado como Franz Javier Valdez
Temperatura de Freezers propuesta Sanchez

Instructivo de Registro de Creado como Franz Javier Valdez

26 | HACCP | Instructivo | DELAC-HACCP-IRTTPL-01 Temperatura y Tiempo de

Pasteurizacion de la Leche

propuesta

Sanchez

Fuente: Elaboracion Propia, 2022.
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CAPITULOS

PRESUPUESTO PARA LA
IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
DEL SISTEMA HACCP PARA EL YOGURT
PROBIOTICO Y BEBIBLE
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En el presente Capitulo 5 se especifica los costos presupuestados de inversion que
incurriria la empresa en la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probiotico y
bebible.

5.1 Presupuesto de inversion en el sistema HACCP para el yogurt probiotico y
bebible

5.1.1 Inversion en activos fijos

La propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y bebible en este
proyecto, requiere la necesidad del monitoreo continuo de la temperatura de los
freezers y de la temperatura y tiempo durante el proceso de pasteurizacion para cada
lote de produccion. Para una mejor eficiencia, se recomienda la adquisicion de 7
sensores de temperatura industrial para los freezers y un termémetro digital con sonda
para el pasteurizador, estos con el propésito de facilitar el monitoreo y registro de las
temperaturas, ademas los datos de las temperaturas de los termometros industriales en
los freezers estaran centralizados en la aplicacion propia del termometro, pudiendo
tener acceso al registro en cualquier momento mediante una computadora a conexion
Wifi. En la Figura 5-1 se muestra la ilustracion del sensor de temperatura industrial

propuesto para el control de la temperatura de los freezers:

Figura 5-1 Propuesta de sensor de temperatura industrial para freezers
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Fuente: UbiBot, 2022.
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Los sensores de temperatura propuestos, estaran destinados para los freezers del area
de envasado y de ventas, en donde la lectura de la temperatura se podrd hacer de
forma directa en la pantalla del termometro o se podré verificar de forma inalambrica

en una computadora.

En la Tabla V-1 se muestra la propuesta de inversion en activos fijos, es decir, la
inversion en aquellos equipos que son considerados como necesarios para un

adecuado funcionamiento de la empresa:

Tabla V-1 Inversién en activos fijos

COSTO

2 COSTO
ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO TOTAL (BS)
(BS)
1 Sensor de temperatura industrial con
registrador de datos, Wifi. 7 1118 7 826

Marca: UbiBot.
Modelo: GS1-A.

2 Sensor de temperatura con sonda
Marca: Bel-Art. 1 532 532
Modelos: B60900-3500.

3 Computadora HP
Modelo: 15T-DW300. 1 4.970 4,970
Procesador: Intel Core i7

Total 13.328

Fuente: Elaboracién propia, 2022.
5.1.2 Inversién en activos diferidos

Entre los activos diferidos o intangibles de la propuesta de proyecto se consideran los
siguiente: la capacitacion al personal de la empresa, a todos los documentos fisicos
correspondientes a las normas IBNORCA en referencia a BPM y HACCP en la
industria de alimentos y a la documentacion en fisico de las fichas y manuales

propuestos, previa revision y aprobacion de estos.

La inversion que incurriria la empresa en activos diferidos se detalla en la Tabla V-2:



Tabla V-2 Inversidn en activos diferidos
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) Costo Costo
Item Descripcion Cantidad | unitario total
(Bs) (Bs)
Impresion del documento “Manual de Buenas
1 - " 1 35 35
Précticas de Manufactura de la empresa”.
5 Impresion del documento “Procedimientos 1 44 44
Operativos Estandarizados de Saneamientos”.
Impresion del documento “Procedimiento de
3 | recepcion de la leche y almacenamiento de 1 14 14
insumos”
4 Im}?resw’r’l del documento “Propuesta de 1 15 15
registros
5 Impresion y plastificacion de la ficha 3 4 12
“Recordatorio del lavado de manos”
Impresion y plastificacion de la ficha “Técnica de
6 . 3 4 12
lavado de manos
Impresion y plastificacion de la ficha “Técnica de
7 : . ” 3 4 12
desinfeccion de manos
Impresion y plastificacion de la ficha “Uso
8 - 2 4 8
correcto de cofia
Impresion y plastificacion de la ficha “Uso
9 1 2 4 8
correcto de mascarilla
NB/NM 324:2013 Industria de los Alimentos —
10 | Buenas Practicas de Manufactura — Requisitos. 1 194 194
En version digital e impreso.
NB/NM 323:2015 Sistema de Andlisis de
11 | Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) — 1 224 224
Requisitos. En version digital e impreso.
12 Cap_autamon: En el sistema HACCP y en analisis 4 250 1.000
de riesgos.
TOTAL 1.578

Fuente: Elaboracién propia, 2022.




5.1.3 Inversion en sistema de control de plagas

158

Para una mejor aplicacion de la propuesta del sistema y para garantizar la aplicacion

de buenas préacticas de manufactura dentro de la empresa, se propone que esta realice

un programa de control de plagas por una empresa especialista en el area. Para ello en

la Tabla V-3 se muestra la inversion que incurriria la empresa en el programa de

control de plagas realizado por la empresa “SERCON PLAGAS”, la cual ademas

expenderd a la empresa un certificado de control de plagas.

Tabla V-3 Inversion en programa de control de plagas

Costo
Item Descripcion Cantidad | unitario B
total (Bs)
(Bs)
1 | Lampara mata mosquitos con pegatina 2 piezas 750 2.250
2 | Cebadera triple funcién para control de roedores | 10 piezas 150 1.500
Pegatina profesional para cebadera control de i
3 roedores 30 piezas 45 1.350
4 _Contlna de aire para control de insectos e 1 pieza 3.000 3.000
impurezas (1.80 metros)
Servicio de control integrado de plagas
» Desinsectacion: Aplicacion de insecticidas
mediante la técnica de pulverizado mas
5 mstglamon dg lamparas mata mosquitos y 6 meses 2000 12,000
cortinas de aire.
» Desratizacion: Instalacion de las cebaderas.
> Desinfeccion: Mediante la técnica de
nebulizacion UBV.
TOTAL 20.100

Fuente: SERCON PLAGAS, 2022.

Como se observa en la Tabla V-3, el programa de control de plagas realizado por una

empresa especialista tendria un costo aproximado de 20.100 bolivianos.
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5.1.4 Inversion en recursos humanos para la propuesta del sistema HACCP

Debido a que la empresa es artesanal y que el personal de planta no estd capacitado
en el sistema HACCP, se propone que la empresa requiera del asesoramiento y
supervisién de un profesional con conocimiento en el tema. Este profesional no
solamente brindara apoyo en la implementacion del sistema, sino que también

aportara en diferentes aspectos que mejorara la situacion actual de la empresa.

Por lo tanto, dentro del presupuesto de inversion para la implementacion del sistema
HACCP para el yogurt probidtico y bebible, se considera la contratacion de un
profesional capacitado en el area y en el tema, como ser un ingeniero de alimentos,

ingeniero industrial o ingeniero quimico.

El tipo de contrato del profesional se propone que sea a término fijo, es decir, este
sera contratado por el lapso de un afio y este gozara de todos los beneficios sociales
que le corresponden por Ley.

Se estima que el sueldo de contratacion del profesional serd de 3500 Bs mensual, y
considerando que el presente presupuesto del proyecto esta proyectado para un afo, el

costo total que la empresa incurriria en el profesional se muestra en la Tabla V-4.

Como se puede observar en la Tabla V-4, el costo total de la contratacién del
profesional sera de 56.015,40 Bs. En este costo se incluyendo todos los beneficios

sociales gue le corresponde durante el lapso de contratacion de trabajo.



Tabla V-4 Inversion en contratacion de profesional para el sistema HACCP del yogurt probiético y bebible

APORTE PATRONAL BENEFICIOS SOCIALES

Mes Sl(JSIS(;O C.N.S AFP Provivienda Sﬁlpi,g;eio Aguinaldo | Indemnizacion TOTAL
10%*A | 171%*A | 2%*A S 8,33%*A 8,33%*A

A B C D E F G A+B+C+D+E+F+G
1 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
2 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
3 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
4 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
5 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
6 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
7 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
8 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
9 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
10 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
11 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
12 3.500 350 59,85 70 105 291,55 291,55 4.667,95
COSTO TOTAL: 56.015,40

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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5.2 Presupuesto total para la implementacion de la propuesta del sistema

HACCP para el yogurt probiotico y bebible de la empresa

La inversion total para la implementacion del sistema HACCP para el yogurt
probidtico y bebible se resume en la Tabla V-5, en donde se incluyen todas las

inversiones que incurrird la empresa para un correcto funcionamiento del sistema:

Tabla V-5 Presupuesto total de inversion del sistema HACCP
para el yogurt probio6tico y bebible

. TOTAL
ITEM DESCRIPCION
(Bs)

1 Inversion en activos fijos 13.328

2 Inversion en activos diferidos 1.578

3 Inversion en sistema de control de plagas 20.100
4 Inversion en contratacion de profesional 56.015,40
TOTAL 91.021,40

Fuente: Elaboracion propia en base a la Tabla V-1, Tabla V-2, Tabla V-3 y
Tabla V-4, 2022.

Como se puede observar en la Tabla V-5, el costo total que incurriria la empresa para
la implementacion de la propuesta del sistema HACCP para el yogurt probidtico y
bebible asciende a 91.021,40 Bs.



CAPITULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones
De acuerdo al desarrollo del presente trabajo se concluye lo siguiente:

» Se propuso de manera satisfactoria la propuesta del sistema HACCP para la
elaboracién del yogurt probidtico bebible de la empresa “DELACTO”,
identificando los principales peligros que ponen en riesgo la inocuidad de
estos productos.

> Se desarrollo la propuesta del sistema HACCP para ambos productos
siguiendo la metodologia de los doce pasos, por lo que se elaboré como
propuesta: la conformacion del equipo HACCP, las fichas de descripcion de
los productos estudiados, los flujogramas de los productos y la identificacion
de los peligros que comprometen la inocuidad durante la elaboracion de estos.
Ademas, se evaluaron los peligros existentes en el proceso de elaboracion
segun su severidad y probabilidad de ocurrencia para determinar cual de ellos
son considerados Puntos Criticos de Control.

» Para el desarrollo de la propuesta del sistema HACCP para el yogurt
probiotico y bebible, se realiz6 un diagnostico del cumplimiento de
prerrequisitos, por lo que se evalu6 el cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura de la empresa usando como referencia la norma boliviana
NB/NM 324:2013, donde se analizd los requisitos de instalaciones, higiene
del personal, documentacion necesaria, limpieza y desinfeccion.

» Como resultado del diagnéstico a la empresa que se presenta en el Capitulo 3,
se determind que la empresa “DELACTO” cumple con el 70% de los
requisitos de Buenas Practicas de Manufactura de acuerdo a la norma NB/NM
324:2013, lo que comprueba que la empresa pone en practica principios de
higiene en la manipulacion de alimentos.

» Como resultado del analisis de peligros se identificaron 3 puntos criticos de
control durante la elaboracién de ambos yogures, los cuales corresponden al
proceso de pasteurizacion de la leche, enfriado y pre — almacenamiento del

yogurt y al almacenamiento del producto terminado, debido a que en estos
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procesos existen peligros bioldgicos, debido a microorganismo, que deben ser
controlados.

Para cada punto critico de control identificado, se planted el establecimiento
limites criticos y operativos, para mantener bajo control el proceso y evitar la
desviacion de este.

Para el seguimiento de los puntos criticos de control identificados, se elabord
los instructivos de: Registro de Temperatura de los Freezers y Registro de
Temperatura y Tiempo de Pasteurizacion de la leche, a fin que el manejo de
las mismas favorezca un control de los limites criticos del proceso y sirvan
para identificar y registrar posibles desviaciones.

Por ultimo, se realiz6 un presupuesto de inversion para la propuesta del
sistema, considerando en este; la adquisicion de equipos tecnolégicos para un
eficiente monitoreo de los puntos criticos de control, capacitacion para el
personal de la empresa referente al sistema HACCP y la contratacion de un
profesional capacitado para una exitosa implementacion de esta; resultando la
inversion en un monto aproximado de 91.021,40 Bs.

Con el propdsito de mejorar el porcentaje de cumplimiento de las BPM de
acuerdo a la norma NB/NM 324:2013, se redactd y documento el Manual de
Buenas Practicas de Manufactura, los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento, el Procedimiento de Recepcion de la Leche y
Almacenamiento de Insumos, fichas y registros relacionadas con la higiene
del establecimiento y del personal. Todos estos documentos, fichas y registros
propuestos, subsanaran parte de los requisitos que no son cumplidos por la
empresa. Con la implementacion de todos estos documentos propuestos, el
porcentaje de cumplimiento de las BPM incrementard a 81%, lo que resulta

mas favorable para la empresa.
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6.2 Recomendaciones

>

Se recomienda que la empresa pueda subsanar los requisitos no cumplidos del
diagndstico realizado a de Buenas Practicas de Manufactura de acuerdo al
Capitulo Il del presente trabajo, a fin de que los requisitos puedan cumplirse
en un 100%.

Se aconseja a la empresa “DELACTO” que realice el desarrollo del sistema
HACCP para las deméas lineas de productos elaborados en esta, con el
objetivo de garantizar la inocuidad de todos sus productos.

Se recomienda que la empresa contrate los servicios de una persona
capacitada en el sistema HACCP, tal como un Ingeniero Industrial, Ingeniero
en Alimentos o Ingeniero Quimico, para que pueda formar parte del equipo
HACCP y este se encargue de la supervisién netamente de la inocuidad
alimentaria.

Se sugiere que la empresa considere a largo plazo la instalacién de una camara
frigorifica, a fin de disponer un equipo con mejor calibracion y para un
eficiente control de la refrigeracion de los productos de la empresa.

Se recomienda que la empresa aplique un programa integrado de control de
plagas realizado por una empresa especialista en el tema.

Finalmente se recomienda realizar de manera programada capacitaciones en
temas de inocuidad a todos los miembros de la empresa, para que estos no
olviden la importancia de la higiene en la elaboracion de los productos de la

empresa.



