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1.1. Antecedentes

En cuanto al disefio del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP). Segun la division de alimentos, medicamentos y cosméticos de ASQ (2006):

El HACCP se disefio para prevenir los peligros alimentarios, evaluando
sistematicamente los ingredientes, factores ambientales y procesos utilizados
en la elaboracion de alimentos. Identificando las &reas de riesgo potencial,
estableciendo los puntos de control critico (esto es, aquellos puntos en los que
se debe controlar el proceso para evitar un riesgo inaceptable), el productor

tendria la seguridad de la integridad de sus procesos y productos.

Es asi que a partir del HACCP se han desarrollado sistemas para el control de la

produccién y de esa manera asegurar la inocuidad de los productos alimenticios.

Cruz Loza elabord un proyecto de grado disefio de buenas préacticas de manufactura y
HACCP en la empresa PRODECAL BG S.R.L., a través de su estudio desarroll6 las
buenas précticas de manufactura en la empresa PRODECAL BG S.R.L. y un Sistema
HACCP para el producto del salame. De acuerdo a los resultados obtenidos mostraron
que logro reducir las mermas, los productos defectuosos y no inocuos durante el
proceso de elaboracion de sus productos, asegurando de esta forma la seguridad e
inocuidad de los mismos (Cruz Loza, 2017).

De igual manera en el proyecto disefio de un sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) para la empresa S.C.A. Tusequis Ltda., en este proyecto
buscé identificar, evaluar y controlar peligros desde la recepcion de materia prima hasta
el producto final de esa manera asegurar la inocuidad del producto y reducir las
devoluciones, este proyecto ademas de determinar que el sistema disefiado es viable

manifestd que mejoraria el uso de los recursos y control del proceso (Nacif, 2016).

El Laboratorio Taller de Alimentos dependiente del Departamento de Biotecnologia y
Ciencias de los Alimentos de la Facultad de Ciencias y Tecnologia de la Universidad
Auténoma Juan Misael Saracho elabora productos alimenticios carnicos, siendo estos

considerados de alto riesgo debido a que la carne es un producto vulnerable a peligros



bioldgicos patdgenos, de acuerdo a la Organizacion Panamericana de la Salud (OPS):
“Los alimentos de origen animal siguen siendo la principal fuente de ETA a nivel
mundial es asi que este sector requiere del desarrollo de nuevos métodos en la
produccién que garanticen el control del proceso y como consecuencia que los

productos sean seguros”. (OPS, 2021)
1.2. Identificacion del problema
1.2.1. Descripcion de la situacion

En la elaboracion de productos carnicos en el laboratorio taller de alimentos se
identificaron carencias en cuanto a la existencia de planes de control de procesos,
procedimientos y registros especificos de inocuidad durante la produccién de chorizo
precocido, es asi que se dificulta la evaluacion e identificacion de puntos de peligros

del proceso.

El personal se ve limitado por la imposibilidad de realizar simultaneamente el proceso
de produccién y llevar a cabo registros de produccién, actualmente el Laboratorio
Taller de Alimentos no cuenta con personal especifico al que se le asignen las

responsabilidades de control y registro de calidad.

Conforme a lo expresado es necesario proponer el disefio de un sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control que permita el autocontrol de los trabajadores del
taller. De esta manera que se podré identificar las fuentes de contaminacion fisicas,
quimicas y microbioldgica a través de los puntos de control y su disminucion en los

puntos criticos de control, asegurando que el proceso esta siendo regulado.

Para el analisis del problema se utiliza un arbol de problemas donde el problema central
identificado es un control incompleto de inocuidad en el proceso de elaboracion del

chorizo precocido del LTA presentado en la Figura 1-1.



1.2.2. Arbol de problemas

Figura 1-1
Arbol de problemas del laboratorio taller de alimentos

Riesgo a la salud de los clientes

Expuesto a observaciones del ente

Riesgo de contaminacion cruzada regulador SENASAG

Posible mala manipulacion de No hay seguimiento por trazabilidad Incumplimiento de especificaciones
materia prima del proceso técnicas sobre inocuidad alimentaria

Control incompleto de inocuidad en el proceso de elaboracion de chorizo precocido

No estan definidas las
responsabilidades de control de
inocuidad

Falta de registros que documenten lo Ineficacia en la deteccion y
realizado correccion de desviaciones

Fuente: Elaboracion propia.
1.2.3. Formulacién de la pregunta de problema

¢De qué manera el laboratorio taller de alimentos de la UAJMS podria tener un control

de inocuidad maés eficiente para el proceso de la linea de chorizo precocido?



1.2.4. Arbol de soluciones
En la Figura 1-2 se muestra el arbol de soluciones relacionado al &rbol de problemas.

Figura 1-2
Arbol de soluciones

Reduccion de los riesgos de
contaminacion

Mejora de la inocuidad alimentaria Respaldo con_ms_tente de los Cumpllmlento/de regulaciones y
procedimietnos estandares

Disefio de un sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) para la
linea de chorizo precocido

Mejora en la calidad del producto

Definicion de un sistema de Establecimiento de procedimientos
documentacion de monitoreo

Cumplimiento de prerequisitos

Fuente: Elaboracion propia.



1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Proponer un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
para garantizar la inocuidad de la linea de chorizo precocido del Laboratorio Taller de

Alimentos de la UAJMS del departamento de Tarija.
1.3.2. Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacién actual del proceso de la linea de chorizo precocido
del Taller de Alimentos.

e Disefar la documentacion orientada a las Buenas Practicas de Manufactura
para la linea de chorizo precocido.

o Identificar los puntos criticos de control del proceso de produccion para la
linea de chorizo precocido.

e Establecer parametros de control para los puntos criticos identificados.

e Realizar un andlisis econdmico para la implementacion de la propuesta.
1.4. Justificacion

El proyecto busca mejorar el control de la produccién de chorizo precocido del
laboratorio taller de alimentos a través del disefio de un sistema de andlisis de peligros
y puntos criticos de control de manera que se realice una buena manipulacién de la
materia prima, se disminuyan los productos no conformes, se fabriquen productos

inocuos y se cumplan con los requerimientos impuestos por las autoridades sanitarias.

El taller de alimentos tiene dificultad en el control de procesos, lo que podria ocasionar
que en caso de productos no conformes no sea posible identificar a través de
trazabilidad lo que ocasiona dicha no conformidad, la trazabilidad se refiere a la
capacidad de seguir el rastro de un producto a lo largo de toda la cadena de produccion.
Es por esto que es necesario proponer el disefio de un sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control para el LTA de manera que se prevengan eventualidades que
afecten la inocuidad del chorizo precocido. Este sistema podria brindar confianza al

consumidor lo que permite mejorar la competitividad del taller, sin embargo, aunque



el sistema puede mejorar la competitividad del taller esto podria implicar la
implementacion de medidas adicionales de educacion al consumidor para abordar
preocupaciones especificas de inocuidad alimentaria y mejorar la percepcion de calidad
y seguridad alimentaria de los consumidores. Al abordar a traves del sistema HACCP
el compromiso con la calidad y la seguridad alimentaria no solo se destaca en el
mercado, sino que también demuestra su responsabilidad social y su preocupacion por

el bienestar del consumidor.



CAPITULO II
MARCO TEORICO



2.1. Inocuidad y calidad alimentaria

El sector alimenticio es fundamental en la economia global que abarca la produccion
el procesamiento distribucion venta y consumo de alimentos, este sector es esencial en
la vida cotidiana de las personas y tiene un impacto directo en la salud y bienestar de
la sociedad. Ademas, una creciente conciencia sobre la sostenibilidad, trazabilidad y
las preferencias alimenticias individuales ha llevado a cambios en las préacticas y
enfoques dentro de la industria alimentaria. La inocuidad y calidad alimentaria son
aspectos criticos en la industria alimentaria debido a su impacto directo en la salud

publica y la confianza del consumidor (OCDE, 2013).

La inocuidad alimentaria se refiere a la garantia de que los alimentos que se producen,
procesan distribuyen y consumen son seguros para el consumo humano, es decir, que
no causaran dafio a la salud (IBNORCA, 2015).

La falta de inocuidad en alimentos puede dar lugar a una serie de riesgos que afectan
tanto a la salud publica como a la reputacion de las empresas, los riesgos mas
significativos de esta falta son: las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), el
retiro de productos del mercado, impacto econdmico (puede afectar la demanda de
productos), dafio a la reputacion (disminucion de la confianza del consumidor) y
repercusiones legales (demandas, multas, etc.) (OMS, 2020).

Por otra parte, la calidad alimentaria se refiere a las caracteristicas y atributos de los
alimentos que cumplen con los estandares y expectativas establecidos, esto incluye
diversos componentes clave que influyen en la percepcion y aceptacion de un alimento

por el consumidor (Todoli, 2008).

La calidad de los alimentos desempefia un papel crucial en la satisfaccion del
consumidor y en la lealtad a la marca. Aqui se destacan algunos aspectos del impacto
de la calidad en la satisfaccion del consumidor: experiencia del consumidor (productos
frescos, sabrosos y con buena presentacion), confianza en la marca (la uniformidad de
los productos construye lealtad de los consumidores) y diferenciacion competitiva

(productos de calidad ganan la preferencia del consumidor) (FAO, 2003).



2.2. Buenas practicas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura son un instrumento basico para la produccién de
productos inocuos y aptos para el consumo humano que deben realizarse durante el
desarrollo de un producto alimenticio. Este programa tiene como fin asegurar
productos con caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas seguras para el
consumo humano. Es asi que en el desarrollo del proyecto serd necesario el
cumplimiento de los requisitos de la norma NB/NM 324:2013(IBNORCA, 2013).

2.2.1. Requisitos de las materias primas

Las buenas précticas de manufactura establecen que las materias primas e insumos que
se vayan a utilizar en el proceso deben ser inspeccionados o certificados, ademas indica
que deben ser protegidas de la contaminacién con residuos, agua y los agentes
utilizados en el control de plagas. Por otra parte, brindan los lineamientos para su
manipulacion en el procedimiento, remocion, almacenamiento y transporte de las
materias primas. (IBNORCA, 2013)

2.2.2. Requisitos del establecimiento

Define los requisitos de las instalaciones de emplazamiento, de abastecimiento de agua,
evacuacion de aguas, vestuarios, limpieza, iluminacidn, ventilacion y almacenamiento
ademas establece los requerimientos para los equipos y utensilios de manera que se
ajusten al proceso y permitan la elaboracion de productos aptos para el consumo
humano (IBNORCA, 2013)

2.2.3. Requisitos generales de higiene del establecimiento

Establece que las instalaciones deben mantenerse en buen estado, se debe asegurar la
limpieza y desinfeccion de los ambientes, ademaés establece como se deben manipular,
almacenar y eliminar los residuos, indica que los animales no deben entrar a las
instalaciones, en cuanto a las plagas el sistema debe asegurar su eliminacion y la
limpieza para que las sustancias utilizadas no contaminen los equipos e instrumentos
del proceso, asimismo define que en las areas del proceso no deben colocarse articulos
personales (IBNORCA, 2013).



2.2.4. Requisitos sanitarios y de higiene del personal

Estos requisitos definen las acciones que debe tomar el personal en cuanto a lavado de
manos, higiene, conducta y uso de guantes, ademas exige la definicion de medidas para
que visitantes no contaminen el producto, en este apartado de requisitos se define que

estos deben ser supervisados por una persona competente (IBNORCA, 2013).
2.2.5. Requisitos de higiene en la elaboracion

La norma establece que se debe mantener los procedimientos y registros de los
elementos utilizados en el proceso, estos deben ser guardados un tiempo mayor a la
vida util del producto (IBNORCA, 2013).

2.3. Orientacion para informacion documentada

La norma ISO 10013:2021 proporciona directrices para el desarrollo y mantenimiento
de la documentacion del sistema de gestion de la calidad. Se enfoca en la
documentacidn de politicas, objetivos, procesos y procedimientos, y en cdmo gestionar
la documentacion del sistema para garantizar la calidad (1SO, 2021).

La norma establece que la documentacion del sistema debe ser clara, precisa, completa,
actualizada y facil de entender. También se enfoca en el uso de formatos y estilos de
documentacién coherentes, y en la necesidad de revisar y actualizar regularmente la

documentacion para garantizar que siga siendo relevante y precisa (ISO, 2021).

La norma también proporciona orientacion sobre como manejar la documentacion de
manera eficaz, incluyendo la identificacion y el control de los documentos, la
asignacion de responsabilidades para la gestion de la documentacién y la formacion y
concienciacion del personal sobre la importancia de la documentacion del sistema de
gestion de la calidad (1SO, 2021).

En resumen, la norma ISO 10013:2021 proporciona directrices para ayudar a las
organizaciones a desarrollar y mantener una documentacion clara, precisa y actualizada
del sistema de gestion de la calidad, lo que puede contribuir a mejorar la eficacia y
eficiencia de la organizacion en el logro de sus objetivos de calidad.



2.4. Sistema andlisis de peligros y puntos criticos de control

Dentro de la normativa boliviana la norma que establece qué requisitos debe cumplir
un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control es la NB/NM 323 que

sera empleada en el desarrollo del presente proyecto (IBNORCA, 2015).
2.4.1. HACCP e ISO 22000

Los requisitos del sistema HACCP tienen relacion con requisitos de gestion de
inocuidad alimentaria de la Organizacion Internacional de Estandarizacion esta

relacién se presenta en la Tabla 1l-1a 'y Tabla Il-.

Tabla I1-1a
Relacion de requisitos HACCP e ISO 22000
Principlos del | Etapas de aplicacién del HACCP ISO 22000
Conformacion del Etapal | 5.3 Equipo de inocuidad de
Equipo HACCP los alimentos
Descripcion de Etapa2 | 8.5.1.2 Caracteristicas de
producto 8.5.1.3 materias primas,
ingredientes y
materiales en contacto
con el producto
Caracteristicas de los
productos terminados
Identificacion del uso Etapa3 | 8.5.14 Uso previsto
previsto
Elaboracion del Etapa4 | 8.5.1.5 Diagramas de flujo y
diagrama de flujo Etapa 5 descripcion de los
Confirmacion in situ del procesos
diagrama de flujo
Principio 1 Enumeracion de todos Etapa 6 | 8.5.2 Analisis de peligros
Realizar un los peligros potenciales 853 Validacion de las
analisis de Llevar a cabo un medidas de control y
peligros analisis de peligros combinaciones de
Considerar las medidas medidas de control
de control
Principio 2 Determinacion de los Etapa7 | 8.5.4 Plan de control de
Determinar los PCC peligros
puntos criticos
de control (PCC)
Principio 3 Establecimiento de los | Etapa 8 | 8.5.4 Plan de control de
Establecer limites criticos para peligros
limites criticos cada PCC




Tabla 11-1b

Relacion de requisitos HACCP e ISO 22000

10

Principios del

sistema de
documentacion
sobre todos los
procedimientos y
los registros
apropiados para
estos principios y
su aplicaciéon

documentacion y
registro

HACCP Etapas de aplicacion del HACCP ISO 22000
Principio 4 Establecimiento de un Etapa9 | 8.5.4.3 Sistemas de seguimiento
Establecer un sistema de vigilancia en los PCC y para los
sistema de para cada PCC PPRO
vigilancia del
control de los
PCC
Principio 5 Establecimiento de las Etapa 10 | 8.5.4 Plan de control de
Establecer las medidas correctivas 8.9.2 peligros
medidas 8.9.3 Correcciones
correctivas que Acciones correctivas
han de adoptarse
cuando la
vigilancia indica
que un
determinado
PCC no esta
controlado
Principio 6 Establecimiento de Etapa 11 | 8.7 Control del seguimiento
Establecer procedimientos de 8.8 y la medicion
procedimientos comprobacion 9.2 Verificacion relacionada
de comprobacion con los PPR y el Plan de
para confirmar control de peligros
que el sistema Auditoria interna
HACCP funciona
eficazmente
Principio 7 Establecimiento de un Etapa 12 | 7.5 Informacion
Establecer un sistema de documentada

Nota. Programa de prerrequisito operativo (PPRO)

Fuente: (1SO, 2018)
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2.4.2. Etapas previas del sistema HACCP
a) Etapa 1 Formacion del equipo HACCP

De acuerdo a la norma NB/NM 323 la organizacién debe disponer de procedimientos
para seleccionar los miembros del equipo HACCP, estos ser elegidos de cada etapa del
proceso y que se encuentren en la posibilidad de implementar sus decisiones, ademas
el equipo debe tener conocimiento del proceso, la tecnologia, aspectos de
microbiologia de alimentos y técnicas de analisis de peligros y puntos criticos de
control. (IBNORCA, 2015)

b) Etapa 2 Descripcion del producto

La norma NB/NM 323 indica que se debe realizar una descripcion del producto el cual
debe incluir todas las especificaciones del producto, como la composicion,

presentacion, envase, almacenamiento y vida til, etc. (IBNORCA, 2015)
c) Etapa 3 Descripcion del uso previsto del producto

Se debe identificar el uso previsto por consumidores en general, consumidores
especificos, también se deben tener en cuenta uso no previsto, vulnerabilidad de los

consumidores, legislacion e instrucciones. (IBNORCA, 2015)
d) Etapa 4 Construccion de un diagrama de flujo del producto

Se debe detallar en un diagrama de flujo todo el proceso de produccion de manera que
a través del mismo se puedan identificar las posibles causas de contaminacion y sugerir
métodos de control. (IBNORCA, 2015)

e) Etapa 5 Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo

Se debe confirmar el diagrama de flujo de manera que este brinde una representacion

exacta de las operaciones de la elaboracion del producto (IBNORCA, 2015).
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2.5. Siete principios del plan HACCP
2.5.1. Etapa 6 Andlisis de los peligros

De acuerdo a la norma el analisis de peligros se realiza a cada actividad del diagrama
de flujo confirmado, para el andlisis se debe identificar los peligros fisico, quimico y
microbioldgico asociados con cada paso del proceso para posteriormente evaluarlos
(IBNORCA, 2015).

El equipo de HACCP realiza un andlisis de peligros e identifica medidas de control
adecuadas. El analisis de peligros se realiza en dos etapas: a) identificacion de peligros
basada en una revision de los origenes de posibles peligros y b) evaluacion de peligros
en el marco de la importancia potencial de cada peligro se evalta teniendo en cuenta

su gravedad refiriéndose a las consecuencias para la salud (Arvanitoyannis et al., 2009)

a) Tipos de peligros en los alimentos: Peligros microbioldgicos, peligros quimicos,
peligros fisicos.

b) Realizacion del andlisis de peligros. Se deben examinar todos los factores que
tienen un impacto en la seguridad del producto final, asi como las caracteristicas
del producto en cada etapa de la produccion, desde la distribucion hasta el uso del
consumidor (ASQ Food et al., 2014).

Materia prima: Cada material utilizado para hacer un producto terminado debe ser

evaluado por su potencial a presentar peligros fisicos, quimicos o microbioldgicos.

Todos los materiales que pueden ser incorporados al producto terminado o que se puede

poner en la boca de un consumidor debe ser evaluado. Si bien puede existir poca

informacion sobre un material esta debe ser generada (ASQ Food et al., 2014, p. 27).

Revision del proceso: Todo el proceso, desde la recepcion hasta el uso del consumidor,
debe ser evaluado por el equipo HACCP identificando todos los puntos del proceso en
los que se pueden introducir peligros. Algunos aspectos del entorno a considerar
incluyen el disefio de instalaciones, el flujo de trafico, el disefio de equipos y la funcion
de un paso de procesamiento especifico. (ASQ Food et al., 2014, p. 31).



13

Revision de alérgenos: La revision de alérgenos identifica el riesgo de contaminacion
por alérgenos no etiquetados debido a contaminacién cruzada. Existe la posibilidad de
que un material alérgeno sea incorporado accidentalmente en un producto si se realiza

en el mismo equipo que otro que si contiene el alergeno (ASQ Food et al., 2014, p. 32).

Uso previsto del consumidor e identificacion de medidas de control: No todas las
medidas de control estardn bajo el control del fabricante; frecuentemente sera
responsabilidad del consumidor controlar el peligro. En tales casos, es el deber del
fabricante informar al consumidor de los riesgos potenciales mediante la inclusién de

instrucciones para un uso seguro del producto (ASQ Food et al., 2014, p. 32).
Evaluacion del peligro

e Severidad del riesgo: La gravedad a menudo se evalla en funcion de una escala
de alta, moderada y baja, siendo alta la amenaza a la vida, moderada a aquellos
que causan dafio o insuficiencia de organos irreversible y son reacciones bajas
cuando ocasiona condiciones reversibles (ASQ Food et al., 2014, p. 33).

e Probabilidad del riesgo: La parte final y mas dificil del anlisis de peligros es la
evaluacion de la probabilidad de riesgo. Si bien es dificil, las decisiones tomadas
sobre la probabilidad pueden significar la diferencia entre un sistema HACCP
enfocado y efectivo y uno que es ineficaz, esto ocurre cuando el sistema HACCP
tiene demasiadas PCC. Esto hace que el sistema sea dificil de administrar y

excesivamente oneroso para la organizacién (ASQ Food et al., 2014, p. 34).
2.5.2. Etapa 7 Determinacion de los puntos criticos de control

Conforme a la norma NB/NM 323 se puede utilizar un arbol de decision para
determinar qué operacion del proceso es un punto critico de control (PCC), un PCC es
un paso en el que se puede aplicar control y es esencial para prevenir, eliminar o reducir
un peligro (IBNORCA, 2015).

Los PCC tratan solo el control de peligros significativos para la inocuidad alimentaria,

designar demasiados PCC es un error, error que puede aumentar el riesgo debido a que
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si un PCC fallay el equipo HACCP define que no hay riesgo, los operarios veran que
existen PCC que son importantes y otros que no (Mortimore & Wallace, 2015, p. 68).

Para poder diferenciar un punto de control (PC) de un PCC, se define en si al perder el
control en ese punto, existe un peligro para la salud; si es asi, se trata de un PCC, si no,
es solo un PC.(Mortimore & Wallace, 2015, p. 68)

Los arboles de decision proporcionan al equipo de HACCP un enfoque sistemético y
I6gico a la determinacion de los PCC. Los arboles de decision también proporcionan
una base para documentar los motivos para seleccionar o rechazar un paso como
PCC(ASQ Food et al., 2014, pp. 43-49). La ASQ Food (2014) define las preguntas que

se hacen comUnmente en un arbol de decision:
Pregunta 1: ¢ Existen medidas de control para el peligro identificado?

Pregunta 2: ¢ Es este paso del proceso disefiado especificamente para eliminar o reducir

la probabilidad ocurrencia del peligro identificado a un nivel aceptable?

Pregunta 3: ¢Podria ocurrir contaminacion con el peligro identificado en exceso de lo

aceptable nivel(es) o aumento a nivel(es) inaceptable(s)?

Pregunta 4: ¢Un paso posterior eliminara el peligro identificado o reducira su

probabilidad de ocurrencia a un nivel aceptable?
2.5.3. Etapa 8 Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

Una vez se han identificado todos los PCC, el equipo tiene que determinar los criterios
que distinguen entre seguro y potencialmente inseguro para cada PCC. Estos estan

representados por parametros definidos llamados limites criticos.

De acuerdo a la norma los limites criticos identificados por el equipo HACCP deben
estar documentados, asi como las fuentes de informacion utilizada en su determinacion
(IBNORCA, 2015). Cuando el producto esta fuera de estos limites, el PCC esta fuera
de control y existe la posibilidad de que un peligro esté presente. Los limites criticos
pueden ser definidos por las regulaciones, la empresa, normas de seguridad o valores

cientificamente probados (Mortimore & Wallace, 2015, p. 68).
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2.5.4. Etapa 9 Establecimiento de un sistema de seguimiento para cada PCC

Para el establecimiento del sistema de vigilancia es necesario establecer y utilizar
procedimientos adecuados para garantizar que no se superen los limites criticos, la
norma NB/NM 323 establece que este seguimiento debe ser practico de manera que se
detecte las desviaciones a tiempo, ademas, debe contemplar los siguientes
componentes: lugar, responsable, frecuencia y manera (IBNORCA, 2015).

En cuanto a los requerimientos de equipos y métodos, se pueden incluir mediciones de
parametros fisicos (temperatura, tiempo, humedad, metales), pruebas quimicas (cloro,
pH, residuos pesticidas, residuos alérgenos y analisis de metales pesados) y pruebas
sensoriales (apariencia visual, textura). Estas mediciones no contienen pruebas
microbioldgicas ya que no tienen resultados inmediatos, los resultados en tiempo real
son preferibles para que se puedan tomar medidas correctivas. En cuanto a los equipos
que se utilizan en el monitoreo estos deben ser precisos, faciles de usar y accesibles,
los procedimientos de supervision pueden ser sistemas en linea miden los factores de
manera continua, sistemas fuera de linea en los que se toman muestras y se realizan

mediciones, y sistemas de observacion (Mortimore & Wallace, 2015, p. 70).

En cuanto a la periodicidad, Mortimore indica que la frecuencia de monitoreo depende
de la naturaleza del punto critico de control. Para definir las responsabilidades en
cuanto al sistema de vigilancia estas personas deben estar familiarizadas con el proceso,
estar capacitado en las técnicas de monitoreo, capacitado en la importancia del HACCP,
debe ser imparcial en la presentacion de informes y capacitada en los procedimientos

de accion correctiva (Mortimore & Wallace, 2015, p. 71).

La informacion documentada resultado de los sistemas de vigilancia debe ser registrada
por los monitoreos del PCC. Estos registros deben servir para garantizar que el PCC
esté bajo control y deben ser revisados periddicamente por una autoridad. Deben servir
como evidencia de que el proceso estuvo bajo control y que los alimentos fueron
elaborados de acuerdo con los controles criticos identificados que garantizan la

inocuidad de los alimentos (Mortimore & Wallace, 2015, p. 72).
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2.5.5. Etapa 10 Establecimiento de correcciones y/o acciones correctivas

La norma establece que el equipo HACCP debe definir y mantener procedimientos para
las correcciones tomadas en caso de una desviacion y las acciones correctivas para
prevenir su repeticion (IBNORCA, 2015).

En caso de desviaciones se deben considerar: acciones correctivas y acciones
preventivas. Como acciones correctivas se puede destruir el producto, reelaborar,
volver a evaluar o recibir un procesamiento adicional suficiente para eliminar los
peligros, la linea se puede interrumpir hasta que se encuentra una accién correctiva. La
responsabilidad de este tipo de accion correctiva debe ser acordada con la gerencia de
produccion que esta implementando el plan HACCP, la responsabilidad a menudo se
encuentra con el operador que supervisa el PCC, quien tomard medidas inmediatas y

notificara al supervisor para acciones adicionales (Mortimore & Wallace, 2015, p. 73).

Las responsabilidades para definir acciones preventivas siempre incluiran al equipo
HACCP, ya que el plan HACCP debera ser reevaluado para cualquier cambio
propuesto. Todas las acciones correctivas necesitan ser pensadas antes de ser listadas
en el plan HACCP (Mortimore & Wallace, 2015, p. 74).

2.5.6. Etapa 11 Establecimiento de procedimientos de verificacién y revision

El Codex indica (2009) que la validacion es “obtener evidencia de que los elementos
del plan HACCP son eficaces”, mientras que la verificacion de acuerdo al Codex
(2009) nos dice que: “La aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y otras
evaluaciones, ademéas del seguimiento, para determinar el cumplimiento del plan
HACCP”

e Validacion: El equipo debera llevar a cabo la validacion antes de pasar a la
implementacion. La validacion implica volver a trabajar con los principios
HACCP con el fin de asegurarse de que se han fijado criterios de control
correctamente para asegurar que todos los peligros significativos puedan ser
controlados. Es la confirmacion de que la medida de control y el limite critico
controlaran el peligro identificado.(Mortimore & Wallace, 2015, p. 75)
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e Verificacion: Las actividades de verificacion incluyen la auditoria del sistema
HACCP, el examen y analisis de datos, como los registros de PCC para
confirmar el cumplimiento. También se llevan a cabo andlisis microbioldgicos,
muestreo, prueba de productos quimicos, revision de quejas de clientes,
registros y calibracion de equipos (Mortimore & Wallace, 2015, p. 76).

e Auditoria periddica: La auditoria es una actividad de verificacion clave y debe
incluir la inspeccién de los registros de produccién, desviaciones, acciones
tomadas y la revision de las précticas y procedimientos utilizados para controlar
los PCC. La auditoria interna serd realizada por la propia empresa. Es
importante que las auditorias sean realizadas por personal que no ha estado
involucrado en el estudio HACCP ni en la gestion diaria del plan HACCP. Las
auditorias periodicas proporcionan evidencia concreta de que el plan HACCP
sigue siendo eficaz al evaluar la consistencia en la implementacion de medidas
de control (Mortimore & Wallace, 2015, p. 78).

e Analisis de datos: Los registros generados por el sistema HACCP deben ser
revisados periddicamente como parte del proceso de verificacion. Esto
confirma que el plan HACCP se implementa correctamente, ademas de analizar

las acciones correctivas implementadas (Mortimore & Wallace, 2015, p. 78).
2.5.7. Etapa 12 Establecimiento de un sistema de documentacion

La norma NB/NM 323 establece que el sistema HACCP debe estar documentado y se
deben mantener registros para su verificacion (IBNORCA, 2015). El principio 7
realmente se aplica a todos los otros seis principios. Es importante que los documentos
y los registros sean de buena calidad, es decir, legibles, sin tachaduras ni correcciones.
Todos los documentos deben estar firmados y fechados. Los registros son esenciales
para analizar datos y tendencias que seran necesarias al revisar y mejorar el sistema
(Mortimore & Wallace, 2015).
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2.6. Metodologia para la evaluacion del riesgo en planes HACCP
2.6.1. Analisis de priorizacion basado en el indice de riesgo

El andlisis de priorizacion basada en el indice de riesgo (APIR) es una metodologia de
priorizacion basada en riesgos para diferentes peligros y matrices alimentarias. En esta
metodologia se evalta en primer lugar cada peligro identificado de acuerdo al Nivel de
riesgo del peligro (Nrp) este como resultado del producto de la probabilidad de riesgo

por peligro (Or) y la severidad del peligro (Se) (Cartin et al., 2022).

Ocurrencia (Or): Probabilidad de ocurrencia, se realiz6 con informacién del documento
sobre carga mundial de enfermedades de la OMS, Cartin, se evalua el porcentaje con
el que cada peligro contribuye a la carga total de ETA. Para ello sumaron la totalidad
promedio de casos reportados por tipo de agente y dividieron por la carga global de
todas las ETA (Cartin et al., 2022).

Severidad (Se): Para la evaluacion de la severidad Cartin, et al. (2022) emplean
criterios sobre la gravedad con que los peligros presentes en concentraciones superiores
a las establecidas producen sobre los consumidores, en términos de enfermedad, muerte
0 discapacidad. Para su categorizacién emplearon la informaciéon tanto de la
clasificacion de peligros alimentarios, de la Organizacién Mundial de la Salud y el
Centro para el Control de Enfermedades (Cartin et al., 2022). En la Tabla 11-2 se
presenta la centralizacion de los aspectos de Severidad y Ocurrencia.



Tabla 11-2
Nivel de riesgo por tipo de peligro
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TIPO DE PELIGRO

\OrlSe\Nrp

PELIGROS BIOLOGICOS

Bacterias causantes de infecciones

Campilobacter jejuni 5 3 15

Yersinia enterocolitica 1 3 3

Salmonella spp 5 5 25

Listeria monocytogenes 5 4 20

Bacterias causantes de intoxicaciones

Clostridium perfringens tipo C 5 5 25

Staphylococcus aureus 5 3 15

Escherichia coli STEC 5 5 25

Parasitos nematodos

Trichinella spiralis ’ 3 5 15
PELIGROS QUIMICOS

Pesticidas

Varios desinfectantes 1 1 1

Antimicrobianos

Trazas de antibacterianos 1 5 5

Trazas de antiparasitarios 1 5 5

Alérgenos

Varios alérgenos 1 5 5

Compuestos Orgéanicos Persistentes

Nitritos y Nitratos 1 2 2

PELIGROS FISICOS

Trozos de metal <2.5mm 1 5 5

Huesos <2.5mm 1 5 5

Piedras <2.5mm 1 5 5

Plastico <2.5mm 1 5 5

Faneras 1 1 1

Nota. Or = Probabilidad de ocurrencia, Se = Severidad, Nrp = Nivel de riesgo del

peligro.

Fuente: Adaptado de “APIR: metodologia para la evaluacion y priorizacion de riesgos
en los planes HACCP” por Cartin et al., 2022, Revista de Investigacion UNED, 14(1)
pp. 9-11 (https://doi.org/10.22458/urj.v14i1.3882). Derechos de autor 2022 por

UNED Research Journal.


https://doi.org/10.22458/urj.v14i1.3882
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La categorizacion de cada alimento segln el riesgo epidemioldgico de la cadena

alimentaria se muestra en la Tabla 11-3 Nivel de riesgo de la matriz alimentaria.

Tabla 11-3
Nivel de riesgo de la matriz alimentaria
Tipo de Matriz Alimentaria | Re | Pm | vd | Nrm
Productos carnicos
2 2 12
Carnicos tipo 1 3 2 1 6
1 1 3
2 2 12
Carnicos tipo 2 3 2 1 6
1 1 3
2 2 12
Carnicos tipo 3 3 2 1 6
1 1 3

Nota. Re = Riesgo epidemiol6gico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del
peligro en el alimento, Vd = Vulnerabilidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria. Céarnicos tipo 3: Productos a base de carne de mamiferos cocidos,
incluyendo los curados o ahumados; carnes curadas crudas desecadas o fermentadas;
carne envasada y tratada térmicamente.

Fuente: De “APIR: metodologia para la evaluacion y priorizacion de riesgos en los
planes HACCP” por Cartin et al., 2022, Revista de Investigacion UNED, 14(1) p. 13
(https://doi.org/10.22458/urj.v14i1.3882). Derechos de autor 2022 por UNED
Research Journal.

2.7. Productos carnicos cocidos y curados

El término carnes curadas se refiere a productos carnicos que han sido tratados con
cloruro de sodio (NaCl) y nitrato o nitrito. La adicion del primero se realiza con el fin
de potenciar el sabor y solubilizar la fraccion proteica. La adicién de nitrato o nitrito
no sélo proporciona el caracteristico color rojo brillante de las carnes curadas crudas y
el tipico color rosado de las carnes curadas cocidas, sino que, en combinacién con NaCl,
ejerce  ciertos efectos bacteriostaticos contra  bacterias  aerdbicas y

anaerobicas.(Drosinos & Paramithiotis, 2009)

El término "productos carnicos cocidos y curados™ se refiere a productos que se
someten a un tratamiento térmico que eliminara todas las formas vegetativas de

microorganismos.(Drosinos & Paramithiotis, 2009)


https://doi.org/10.22458/urj.v14i1.3882
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La conservacion de estos productos generalmente se logra mediante la accidn
combinada del tratamiento térmico, los agentes de curado, el envasado y la temperatura
de almacenamiento. Segun el tratamiento térmico, se pueden subdividir en productos
carnicos curados cocidos no perecederos y productos carnicos curados cocidos
perecederos, donde los no perecederos pasaran por un proceso de esterilizacion previo
al enfriado. Después de seleccionar las materias primas y dependiendo del tipo de
producto, es decir, de carne entera o triturada; se produce al curado y volteo, o

trituracion y mezcla, respectivamente.(Drosinos & Paramithiotis, 2009)
2.7.1. Peligros presentes en los productos carnicos cocidos y curados

Los microorganismos patdgenos asociados a los productos carnicos son: Salmonella,
Escherichia Coli, Listeria monocytogenes, Staphylococcus aureus, Campylobacter,

Clostridium perfringes y Yersinia (Heredia et al., 2014).

Los microorganismos presentes en los productos carnicos se originan de
microorganismos presentes propios del animal sacrificado (piel, pezufia, tracto
respiratorio y gastrointestinal), los trabajadores del proceso (contacto) y el entorno de
procesamiento, estas distintas fuentes de contaminacién originan una mezcla

heterogénea de microorganismos incluidos los de origen fecal, suelo, agua y alimento.

Estos microorganismos exceptuando Staphylococcus aureus y Yersinia enterocolitica,
producen intoxicacion alimentaria (Salmonella spp., Clostridium perfringens,
Escherichia coli y Campylobacter jejuni). Otros patdgenos, como Listeria
monocytogenes, pueden estar asociados con animales, pero también pueden

encontrarse en el entorno de procesamiento (Fernandes & Fernandes, 2009a).
2.8. Perfil de patdgenos

Las carnes curadas cocidas han presentado presencia de patdgenos de acuerdo a varios
estudios, por esto es necesario hacer una caracterizacion de las condiciones de
supervivencia de los patdgenos microbioldgicos que pueden estar presentes en las
carnes curadas cocidas, de esa manera determinar limites criticos pertinentes a la

eliminacién o reduccion del peligro existente ya que las temperaturas de escaldado son
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de extrema importancia para garantizar la seguridad microbiol6gica del producto final

(Park et al., 2014).

2.8.1. Campylobacter

La Tabla I1-4 muestra las caracteristicas de crecimiento del patégeno.

Tabla I1-4
Perfil de Campylobacter
Caracteristica Dato
Nombre de patégeno Campylobacter spp
Morfologia Bacilos gramnegativos curvados en espiral 0,2 - 0,8 x 0,5
- 5,0 um.
.. . Crecimiento favorecido con 10% Didxido de carbono 5%
Requerimiento de oxigeno .
Oxigeno
Temperatura Crece a 20°C<T<45°C
Resistencia al calor Muere a T >48°C de 4,5 a 8 minutos
pH Crece a 6,5<pH<7,5
Crece con NaCl>0,98

Aw/Cloruro de sodio

NaCI>2% puede ser bactericida

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)

2.8.2. Clostridium

La Tabla I1-5 muestra las caracteristicas de crecimiento del patdégeno.

Tabla 11-5
Perfil de Clostridium
Caracteristica Dato

Nombre de patégeno

Clostridium perfringens

Bacilos grampositivos formadores de esporas; 0,3 - 1,9 x

Morfologia 2,0 - 10,0 um.
Requerimiento de oxigeno Anaerobio
Temperatura 15°C<T<50°C Crecimiento,
T<10°C Muerte

Resistencia al calor

>60°C de 10 minutos muerte

pH

Crecimiento 5<pH<7,5

Aw/Cloruro de sodio

Crecimiento >0,93

8% NaCl inhibe el crecimiento

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)
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La Tabla I1-6 muestra las caracteristicas de crecimiento del patdégeno.

Tabla 11-6
Perfil de Escherichia coli
Caracteristica Dato
Patégeno Escherichia coli 0157
Morfologia Bacilos cortos gramnegativos: 1,1 - 1,5%2,0 - 6,0 um
Requerimiento de oxigeno Anaerobio facultativo
Temperatura Crece a 7°C<T<45°C, resistente a la congelacion
Resistencia al calor Muere a T>57°C por 5 minutos
pH Sobrevive 3,6<pH<4
Aw/Cloruro de sodio A 6,5% NaCl existe crecimiento

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)

2.8.4. Listeria

La Tabla I1-7 muestra las caracteristicas de crecimiento del patégeno.

Tabla 11-7
Perfil de Listeria

Caracteristica Dato

Patégeno Listeria spp.
Morfologia Bacilos cortos grampositivos; 0,4-0,5 x 0,5-2,0 pm.
Requerimiento de oxigeno Aerobio o microaerdfilo
Temperatura Crece a -0,4°C<T<45°C Crecimiento
Resistencia al calor Muere a T>65°C por 1 minuto

pH

Crece a 3<pH<5,2

Aw/Cloruro de sodio

Crece a NaCI>0,90, sobrevive a 12% NaCl

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)

2.8.5. Salmonella

La Tabla 11-8 muestra las caracteristicas de crecimiento del patdégeno.

Tabla 11-8
Perfil de Salmonella

Caracteristica Dato

Patégeno Salmonella spp
Morfologia Bacilos cortos gramnegativos: 0,5-0,7 x 1,0-3,0 um
Requerimiento de oxigeno Anaerobio facultativo
Temperatura Crece a 4°C<T<48°C
Resistencia al calor >65°C de 1 minuto muerte

pH

Crece a 3,8<pH<9,5

Aw/Cloruro de sodio

Crece a Aw>0,93. Se inhibe el crecimiento a 3-4% NaCl

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)
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2.8.6. Staphylococcus aureus

La Tabla 11-9 muestra las caracteristicas de crecimiento del patdégeno.

Tabla 11-9
Perfil de Staphylococcus aureus
Caracteristica Dato
Patogeno Staphylococcus aureus
Morfologia Cocos grampositivos; 0,7 - 0,9 um de diametro.
Requerimiento de oxigeno Anaerobio facultativo
Temperatura Crece a 7°C<T<48,5°C
Resistencia al calor Muere a T>60°C por 2-20 minutos
pH Crecimiento 4,2<pH<9,3
. Crece a Aw>0,86
Aw/Cloruro de sodio Crece a 7-10% NaCl

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)
2.8.7. Yersinia

La Tabla 11-10 muestra las caracteristicas de crecimiento del patégeno.

Tabla 11-10
Perfil de Yersinia
Caracteristica Dato
Patdégeno Yersinia spp
Morfologia Bacilos cortos gramnegativos 0,5-1,0 x 1,0-2,0 pm.
Requerimiento de oxigeno Anaerobio facultativo
Temperatura Crece a -2°C<T<44°C, resistente a la congelacion
Resistencia al calor Muere a T>60°C muerte
pH Crece a 4,2<pH<9
Crece a Aw>0,96
Aw/Cloruro de sodio Crecimiento retardado a 5% NaCl, inhibe el crecimiento a
7%

Fuente: (Fernandes & Fernandes, 2009b)
2.9. Metodologia relacionada a los aspectos econémico
2.9.1. Presupuesto

Un presupuesto es una herramienta de planificacion que permite definir los recursos
monetarios, materiales y humanos necesario para el cumplimiento de un objetivo
previsto (Muiiz, 2009).



CAPITULO 11
IDENTIFICACION DEL LABORATORIO
TALLER DE ALIMENTO
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3.1. Informacion general

El laboratorio taller de alimentos dependiente del departamento de biotecnologia y
ciencias de los alimentos de la facultad de ciencias y tecnologia de la Universidad
Auténoma Juan Misael Saracho elabora productos alimenticios carnicos, lacteos,
escabeches y mermeladas, teniendo en total 36 productos, la Tabla Il1-1 muestra
informacion del LTA.

Tabla 111-1
Informacion del laboratorio taller de alimentos
Elemento Informacion
Razon social Universidad Autonoma Juan Misael Saracho
Rubro Alimentos
NIT 1024357022
Registro SENASAG 09-02-03-19-0006
NuUmero de contacto 66-448927
Correo electrénico lab-lta@uajms.com
Departamento Tarija

Fuente: Elaboracidn propia.
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3.1.1. Logotipo
La Figura 2-1 muestra el logo del taller que utiliza la web de la UAIJMS.

Figura 2-1
Logotipo del laboratorio taller de alimentos

P
LTA

Fuente: (UAJMS, 2023b)

3.1.2. Localizacién

El laboratorio Taller de Alimentos (LTA) de la Universidad Autdnoma Juan Misael
Saracho (UAJMS) se encuentra ubicado en la ciudad de Tarija, zona El Tejar, avenida
Victor Paz Estenssoro s/n- con coordenadas 21.5422454824239, -64.7216225135929

3.1.3. Componentes estratégicos
3.1.3.1. Mision
La misidn de acuerdo al sitio web de la UAJMS es:

Coadyuvar en la formacion académica de los estudiantes de Ingenieria de alimentos
y carreras afines, para formar profesionales competitivos y pertinentes, capaces de
satisfacer la demanda del contexto, aplicando metodologias de investigacion y

realizando extension para vincular la universidad con la sociedad.(UAIMS, 2023a)
3.1.3.2. Vision
La vision del LTA en el sitio web de la UAIMS es:

El LTA debe ser el centro referente a nivel nacional para realizar practicas de
transformacion de materias primas y la obtencion de productos de calidad en funcion
a normas vigentes, contando con un laboratorio totalmente equipado a nivel planta
piloto. (UAJMS, 2023a)
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3.1.4. Organizacion
La Figura 3-2 muestra la estructura organizacional del laboratorio taller de alimentos.

Figura 3-2
Organigrama del laboratorio taller de alimentos

Direccion
Departamento de
Biotecnologia

Encargado del
Laboratorio Taller de

Alimento
Encargado de Encargado de Encargado de Encargado de Encargado de
lacteos carnicos almacenes venta limpieza
Auxiliares de Auxiliares de Auxiliares de
lacteos carnicos venta

Fuente: (UAIMS, 2023a)
3.1.5. Lay out del laboratorio taller de alimentos

Se realizo un lay out del area de carnicos muestra la disposicién de los diferentes
ambientes y maquinaria disponible, el cual tiene el objetivo de brindar una mejor

representacion de las instalaciones de produccion de la empresa (Anexo 1).
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3.2. Descripcidn del proceso
3.2.1. Materia prima e insumos

En los Cuadro Il1-1a, Cuadro I11-1b y Cuadro Il1-1c se muestran la descripcién de la

materia prima e insumos que se utilizan en la produccion de chorizo precocido.

Cuadro Ill-1a
Materia prima del LTA del proceso de chorizo precocido

N° Imagen Descripcion

Carne de res

Debe ser de fibra consistente, bien coloreada y seca,
con un pH entre 5,5y 5,9, preferentemente se debe
utilizar carne de animales adultos.

Carne de cerdo

Debe ser de fibra consistente, bien coloreada y seca,
con un pH entre 5,5y 5,9, preferentemente se debe
utilizar carne de animales adultos.

Tocino

Debe ser de corte resistente, como es el tocino
dorsal y del pecho, para que los trozos no se vuelvan
viscosos en el proceso de molido y no suelte grasa
durante la coccion.
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Cuadro I11-1b
Materia prima del LTA del proceso de chorizo precocido
N° Imagen Descripcion
Tripa
4 Debe tener uniformidad en su calibre y buena
elasticidad
Sal

5 La cantidad de sal a utilizar esta limitada de acuerdo

al sabor del producto elaborado, preferentemente se

debe utilizar sal con un 99% de pureza.
Sal de cura

Los nitritos y nitratos se agregan con el propdsito de
6 mejorar el color y la conservacion del producto

elaborado. Se deben dosificar como méaximo 0,03%

como nitrito, referidos a la cantidad total de carne y

grasa.
Hidratos de carbono
7 ' Coadyuvan en el sabor del producto, dotan de la
energia necesaria en la maduracion de la masa,
L A regulan y controlan el pH final de la masa.
Reductores (Acido ascorbico y ascorbato)
Son los encargados de efectuar la reaccion de

8 desdoblamiento del nitrito en monoxido de

nitrégeno que reacciona con la mioglobina para
obtener un color caracteristico del producto
elaborado. Se debe agregar de 0,4 a 0,5 gramos de
reductores por kilo de pasta.

Fuente: (LTA, 2023)



Cuadro I11-1c
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Materia prima del LTA del proceso de chorizo precocido

N° Imagen

Descripcion

Conservantes

Tiene la funcién de controlar la proliferacion

9 microbiana durante la maduracion y conservacion
del producto, generalmente se utiliza sorbato de
potasio.
Condimentos
10

Son los responsables del aroma caracteristico de los productos elaborados, se
utiliza la pimienta, orégano, ajo, comino, etc.

Hielo y agua

El agregado de agua resulta absolutamente
imprescindible que en unién con la sal se logra el
medio disolvente y emulsificante para las proteinas
miofibrilares. Ademas, tiene la mision de
neutralizar el calor generado por las cuchillas del
cutter al fragmentar la carne.

Coadyuvantes al picado

El agregado de fosfatos tiene la mision de mejorar
la capacidad emulsionante de las proteinas ademas
de aumentar la capacidad fijadora de agua, también
genera los ATP para la disociacion del acto
miosina y por otra parte regula el pH de la pasta
elaborada.

Fuente: (LTA, 2023)
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3.2.2. Maquinaria, instrumentos y herramientas

a) Maquinaria
La maquinaria es parte fundamental de cualquier proceso de transformacion, las
maquinarias necesarias para el proceso de produccion y sus caracteristicas técnicas se
presentan en la Cuadro I11-2a, Cuadro I11-2b, Cuadro I11-2c y Cuadro I11-2d.

Cuadro I11-2a
Maquinas del laboratorio taller de alimentos

Maquina
Balanza Imagen
Caracteristicas técnicas
Marca JADEVER
Base de escala de
Modelo ..
banco de aluminio
Tipo Industrial
Fabricacion Acero inoxidable
Capacidad 300 kg
Diametro del poste 38 Mm
Dimensiones de 0,42 x 0,52
plataforma (m)
Peso (kg) 54 kg
Altura del poste 0,66
(m)
Cutter
Caracteristicas técnicas
Marca cruells
Modelo C-30BL
Capacidad cuba (1) 30
Cuchillas (N°) 3/6
Velocidad cuba 9/18
(rpm)
Velocidad porta 1420/2840
cuchillas (rpm) & CZZD)
Corriente trifasica 220 - 380
Potencia (HP) 5/6°5
Fondo maximo (m) 0,93
Altura Maxima (m) 1,50
Peso (kg) 250

Fuente: (LTA, 2023)



Cuadro I11-2b

Maquinas del laboratorio taller de alimentos

Maquina

Moledora

Caracteristicas técnicas

Marca Ferton
Modelo MLCO32
Tipo Industrial
Fabricacién Acero inoxidable
Cuchillas Acero inoxidable
Discos (mm) 5,5/8
Velocidad (r/min) 172
Energia 1,5 KW
Voltaje 220V /50 Hz
Productividad 320 kg/h
Dimensiones (m) 0,53*0,27*0,5
Peso (kg) 73
Embutidora

Caracteristicas técnicas

Marca Fineschi Legitima
Modelo E-40
Tipo Industrial
Fabricacion Acero inoxidable

Bridas y vélvulas

Acero inoxidable

Cap. del cilindro 40 L
Dimensiones (m) h=1,2 A=0,48
Peso (kg) 54 kg
Compresor
Caracteristicas técnicas

Marca SCHULZ

Dimensiones 0,28 x 0,81
Voltaje 220V
Amperaje 72 A
Frecuencia 60 Hz

Fuente: (LTA, 2023)




Cuadro I11-2¢

Maquinas del laboratorio taller de alimentos
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Maq

uina

Horno Ahumador

Caracteristi

cas técnicas

Marca Emison
Modelo FF-4500
Dimensiones (m) 2,10 x 1,05
Potencia 40 Kw
Voltaje 230/400
Material Acero inoxidable
Hornallas
Caracteristicas técnicas
Marca -
Alimentacion Gas natural
Capacidad 2

Envasadora al vacio

Caracteristi

cas técnicas

Marca Ehrlich
Modelo EH18
Tipo Industrial
Fabricacién Acero inoxidable
Peso 68 kg
Dimensiones (m) 0,52 x 0,56 x 0,46
Dimensiones de 0,46 x 0,45 x 0,22
camara (m)
Barra soldante (m) 0,44

Bomba de vacio

Aceite 20 m®/h

Escaldador

Caracteristi

cas técnicas

Marca PLANAGRO S.R.L.
Dimensiones 1x0,65
Alimentacion Gas
Capacidad 3201
Material Acero inoxidable

Fuente: (LTA, 2023)
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Maquinas del laboratorio taller de alimentos
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Maquina
Mezclador
Caracteristicas técnicas
Marca PLANAGRO S.R.L
Modelo Polinox
Dimensiones (m) 1,20x0,5
Capacidad 90 Kg.
Voltaje 380 v
Material Acero inoxidable
Malaxador
Caracteristicas técnicas
Marca PLANAGRO S.R.L.
Modelo Gas natural
Capacidad 50 Kg
Voltaje 380V
Velocidad 20 RPM
Material Acero inoxidable
Cortadora
Caracteristicas técnicas
Marca Marani
Dimensiones 0,46 x 0,6 x 0,45
Voltaje 220
Potencia 1/3
Material Acero inoxidable

Fuente: (LTA, 2023)




3.2.3. Instrumentos y equipos

Los equipos e instrumentos se presentan en el Cuadro 111-3a 'y Cuadro 111-3b.

Cuadro I11-3a

Instrumentos y equipos del laboratorio taller de alimentos

Instrumento - Equipo

Imagen

Balanza 1
Caracteristicas
Marca JADEVER
Modelo JPS 300
Dimensiones (m) 0,42 x 0,52
Maximo 300 kg
Minimo 0,1 kg
Material Acero y aluminio
Balanza 1
Caracteristicas
Marca PREMIER
Modelo ED-1577
Dimensiones (m) 33,5x33
Maximo 30 kg
Minimo 1kg
Material Acero inoxidable

Balanza 2

Caracteristicas

Marca METTLER
TOLEDO
Modelo PB1502-S
Dimensiones (m) 0,245 x 0,321
Maximo 1,510 kg
Minimo 0,00001 kg
Material Acero inoxidable

Fuente: (LTA, 2023)




Cuadro I11-3b
Instrumentos y equipos del laboratorio taller de alimentos
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Instrumento - Equipo
Céamara de frio
Caracteristicas

Imagen

Marca PLANAGRO S.R.L.
Modelo Polinox
Dimensiones (m) 3x1,2

Material Acero inoxidable
Voltaje 380V
Freezer
Caracteristicas
Marca Consul
Dimensiones (m) 1,48x0,78x0,96
Material Plastico

Capacidad 5301
Voltaje 220
Heladera
Caracteristicas
Marca Electrolux
Modelo R360
Dimensiones (m) 0,60x0,60x1,60
Material Plastico
Capacidad 360 |
Voltaje 220

Fuente: (LTA, 2023)



b) Utensilios de cocina
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La Cuadro 111-4 muestra los utensilios de cocina que se usan en la produccion.

Cuadro 111-4
Utensilios de cocina del laboratorio taller de alimentos
Herramienta Imagen
Cuchillos
Se usan para el proceso de deshuesado y I o
picado. -
Afilador

Es utilizado para dar filo a los cuchillos las
veces que sea necesario

Recipiente de plastico

Algunos recipientes son utilizados para la
masa del proceso, otros los canastos son
utilizados para almacenar producto
terminado.

Boquillas

Son utilizados en la embutidora de acuerdo
al producto.

Ollas

Se utilizan en el escaldado de salchichas,
chorizos y butifarras.

Carritos

Se utiliza para el transporte de productos.

Fuente: (LTA, 2023)
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3.2.4. Métodos de operacidn y control del proceso
3.2.4.1. Descripcion del proceso productivo de chorizo precocido

La Figura 3-3 muestra la secuencia de operaciones de produccién de chorizo precocido.

Figura 3-3
Diagrama de flujo del proceso de chorizo precocido

INICIO
Recepcion de MP

Huesos, nervios'y
despojos.

Acondicionamiento
de cuero
Acondicionamiento
de MP

| Picado grueso |—| Picado Molido fino

Aditivos, sal i
comun,

" v A
condimentos Mezclado de ambas
Mezclado - Mezclado
naturales, preparaciones
conservantes y
Madurada

estabilizantes.

|Escaldado T=50° C, t=30 min; T=70°C, t=2 h|

Envasado
Almacenamiento

Envases

Fuente: LTA, 2023
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» Recepcion de Materia Prima
La recepcion de la materia prima se la realiza haciendo una inspeccion visual a la carne
de manera que se garantice que cumple con las condiciones para el proceso. Las
materias primas utilizadas en la elaboracion del chorizo precocido se incluyen: Carne

de res, carne de cerdo, tocino y cuero.

» Pesado
Una vez que se realizo la recepcion de la materia prima que va a ser procesada, se

procede al pesado de las mismas.

» Deshuesado
En las piezas de cerdo se realiza para separar la carne del hueso y aponeurosis, en el
caso de la carne de res se requiere quitar la aponeurosis debido a que en la recepcién

ya se encuentra deshuesada.

» Pesado
Se realiza el pesado de toda la carne que va a ser procesada y la que no también, los
huesos y aponeurosis, para realizar posteriormente un balance de materia, para saber el

rendimiento del proceso.

» Picado
El picado de la carne se realiza de forma alargada para que la moledora pueda agarrar
con mas facilidad los pedazos de carne que seran molidos.

En cuanto al tocino, se lleva a cabo su picado cuando este se encuentra congelado para

tener pedazos mas uniformes y firmes para facilitar su posterior molienda.

» Molido
El proceso de molido de la carne en la elaboracion del chorizo precocido se lo hace con
dos discos esto es debido a que una cierta cantidad de la carne de cerdo, vacay el tocino

se incorporan al Cutter y el resto ira directo a la mezcladora.

Para la carne que se incorpora al Cutter, el molido se hace en la moledora utilizando

un disco pequefio de 6 mm, esto para toda la carne incluyendo el tocino. Para la carne
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que va directamente a la mezcladora el molido se realiza con el disco de 8 mm, esto

incluye el cuero.

» Pesado
El pesado después del molido se realiza para adicionar las cantidades correctas para

preparar la mezcla y asi obtener un producto de igual calidad que los anteriores.

» Mezclado
El proceso de mezclado se lo realiza en dos etapas una en el Cutter donde se adiciona
la carne de res, cerdo y el tocino, ademas se agregan los aditivos e insumos (hielo, sal,

azucar, emulsificante, glutamato, nitrito, sorbato, etc.)

En la mezcladora se tiene que mezclar la carne molida del disco grande y el cuero hasta
formar una masa homogénea. Después, se adiciona la masa del cutter y se comenzara
a mezclar. A medida que se mezcle, se ira adicionando el condimento molido v,
posteriormente el humo liquido, esto tiene que mezclarse hasta formar una masa

homogénea, teniendo en cuenta que no se caliente.

» Maduracion
Una vez molida y mezclada toda la masa se procede a depositarla en un recipiente de
plastico que posteriormente se refrigerara, dando lugar al proceso de maduracion de la

masa durante aproximadamente 20 horas.

» Embutido
El embutido para el chorizo precocido se realizara en tripas naturales con la ayuda de
la embutidora automatica. El atado se realiza manualmente, manteniendo separacion

de 8 a 10 cm aproximadamente.

» Escaldado
El proceso de escaldado se realiza en una olla grande con abundante agua y sal. Se deja
hasta alcanzar una temperatura de 70°C y se mantiene a esa temperatura por 2 horas.

Posteriormente se procede a retirar el chorizo de la olla para lavarlo y enfriarlo.
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» Lavado y enfriado
El lavado tiene como propdsito mejorar el aspecto del chorizo y ademas, enfriarlo para
detener su coccion. Posteriormente, se colocan los chorizos en un recipiente para

permitir el escurrimiento del agua.

» Oreado
El oreado se realiza para que el chorizo se encuentre lo mas seco posible al momento

de introducirlo al ahumador.

> Ahumado

Una vez que el chorizo esta frio y seco se procede a introducirlo en el ahumador.

» Refrigeracion
La refrigeracion del chorizo se la realiza con el propoésito de evitar su contaminacion

de la misma durante su almacenamiento, antes de proceder a su envasado.

» Envasado
Una vez el chorizo sale del refrigerador se procede a cortar y, posteriormente, a
envasarlo. El envasado se realiza en bolsas de plastico con un sellado hermético a través

de una selladora al vacio, garantizando asi una mejor conservacion.

» Almacenamiento
El chorizo se almacenara en refrigeradores de producto terminado, donde sera

registrado y refrigerado a una temperatura inferior a 4°C, listo para su venta posterior.
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3.3. Servicios auxiliares
3.3.1. Limpieza

La limpieza esté a cargo de un operario designado para esa tarea, se limita a la limpieza
de las instalaciones, ya que la limpieza de la maquinaria esta a cargo de los operarios

del proceso.
3.3.2. Mantenimiento

El mantenimiento va a estar a cargo de personal de la Unidad Administrativa
Economica y Financiera (UNADEF), encargada de gestionar el mantenimiento
preventivo como la reparacion de la infraestructura fisica y de los activos facultativos
a través de la Unidad de Servicio Generales. No obstante, el encargado del LTA

solicitara soporte en caso de ser necesario.



CAPITULO IV
DIAGNOSTICO DEL LABORATORIO
TALLER DE ALIMENTOS
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4.1. Diagndstico de buenas préacticas de manufactura

El diagnostico de los requisitos BPM y HACCP es un paso fundamental para asegurar
la calidad y seguridad de los alimentos que produce una empresa. Este capitulo describe
el proceso de diagndstico de BPM y HACCP.

Para esto se va tomar en cuenta dos tablas la primera Tabla Ill-1 Lista de chequeo
buenas préacticas de manufactura segin NB/NM 324 como requisitos de buenas
practicas de manufactura de acuerdo a la norma NB/NM 324 y la segunda Tabla 111 2
Cumplimiento de requisitos HACCP segun NB/NM 323:2015 a partir de los requisitos
de la norma de analisis de peligros y puntos criticos de control de acuerdo a la norma
NB/NM 323 donde se identifica el requisito, como se evalla el cumplimiento del
requisito y el diagnostico como resultado, se ha desarrollado desde la evaluacion de las
condiciones sanitarias y la higiene en la produccién, hasta la identificacion de riesgos
y peligros que pueden afectar la calidad y seguridad de los alimentos. Es importante
recalcar que el cumplimiento de los requisitos BPM y HACCP es fundamental para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos y cumplir con las normas y estandares

establecidos por las autoridades sanitarias.
4.1.1. Requisitos generales de las materias primas

e EI L.T.A. no realiza actividades de cria, extraccion, cultivo y cosecha. En
cambio, cuenta con proveedores con registro SENASAG, lo que presupone que
sus procesos cumplen con requisitos de higiene.

e Lamateria prima, que incluyo carne de res, cerdo y tocino, pasa por un proceso
de acondicionamiento e inspeccion antes de su procesamiento. Asimismo, se
almacena en condiciones de temperatura adecuada.

o El personal manipulador cumple con condiciones de higiene.
4.1.2. Requisitos generales del establecimiento

e Laubicacion del L.T.A. estd exenta de fuentes de contaminacion, y las vias de
acceso estan pavimentadas. Asimismo, las vias de transito interno estan

recubiertas y cuentan con desaguies.
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La construccion es sélida y recubierta por ceramica para su adecuada
higienizacion.

El espacio disponible es suficiente para que se realicen las actividades de
produccion.

Se puede constatar que las instalaciones son de facil acceso para el control de
limpieza y desinfeccion. Sin embargo, las &reas sucias y limpias, no se
encuentran delimitadas ni identificadas.

Se puede evidenciar que todos los pisos del area de elaboracidn son de ceramica
lo que posibilita la adecuada limpieza y desinfeccion.

Las ventanas cuentan con mallas, los desagles tienen con rejillas para
imposibilitar la entrada de plagas.

Se utilizan materiales de acero inoxidable y plastico los cuales permiten su
correcta limpieza.

Con respecto al abastecimiento de agua, se cuenta con un suministro de agua
potable de COSAALT, a presion adecuada y temperatura conveniente.

Las instalaciones poseen un sistema de evacuacion de efluentes suficiente y
completamente separado del abastecimiento de agua.

Se posee un vestuario y dos sanitarios. El vestuario se encuentra separado por
un pasillo del area de produccién y los cuartos de aseo estan ubicados en otra
planta lo que impide una comunicacién directa a areas de elaboracion.

No estan definidos las instalaciones exclusivas de lavado de manos y los que se
poseen son de accionamiento directo.

Hay un lavandero y un lavaplatos de acero inoxidable el cual posee suministro
de agua fria y caliente en el area de produccion.

La iluminacion es suficiente y no imposibilitan las tareas de produccion, asi
tambien las instalaciones eléctricas se encuentran recubiertas o incrustadas en

la pared de manera que no dificulta la manipulacion de alimentos.
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e En cuanto a la ventilacion se dispone de amplias ventanas, cuatro extractores
de pared en el area de produccién y dos en el area de envasado. Ademas, en
produccion se cuenta con una campana de extraccion para el ahumador

e Se disponen de basureros amplios y suficientes para el almacenamiento de

residuos para su posterior eliminacion.
4.1.3. Requisitos de higiene del establecimiento

e EILTA se encuentra en buenas condiciones para la elaboracion de alimentos.

e Se cumplen los aspectos concernientes a la limpieza y desinfeccion, de
precaucion, uso conveniente de detergentes adecuados y limpieza de todos los
ambientes.

e Se cuenta con suficiente cantidad de recipientes para los residuos en el area de
produccién, el almacenamiento temporal es adecuado, de manera que se
obstaculiza la entrada de plagas.

e No entran animales domésticos a las instalaciones.
4.1.4. Requisitos sanitarios de higiene del personal

e El personal de produccion cuenta con carnet sanitario y el encargado controla
que el personal se encuentre en buen estado de salud.
e El personal de produccion hace uso de ropa, calzado y cofia adecuados en el

area de produccion.
4.1.5. Requisitos de higiene en la elaboracion

e Laelaboracion se realiza por personal capacitado de acuerdo a procedimiento

e El envasado se realiza de acuerdo a procedimiento

4.1.6. Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados

e Generalmente, la materia prima se utiliza en su totalidad, el mismo dia de
recepcion, y los insumos se almacenan de manera adecuada. El producto
terminado es de alta rotacion por lo que se realizan inspecciones continuas. Las

operaciones de carga y descarga se realizan fuera del area de produccion.
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4.1.7. Control de alimentos

e EILTA realizalos anélisis de laboratorio en el Centro de Andlisis Investigacion

y Desarrollo CEANID y cuando es necesario se terceriza.
4.1.8. Otros requisitos de calidad

e Los criterios de evaluacion de proveedores se detallan en el Manual de
procedimientos de Productos UAJMS.

e Se posee registro de las compras de materia prima e insumos y estas se
encuentran debidamente identificadas a través del lote.

e Se tienen registros de trazabilidad del producto donde se detallan los lotes de

los insumos utilizados en la elaboracién.



4.1.9. Lista de chequeo de buenas préacticas de manufactura
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La Tabla IV-1a hasta Tabla 1\VV-u muestra el cumplimiento de los requisitos de buenas practicas de manufactura de acuerdo a la
norma NB/NM 324.

Tabla IV-1a
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura

N° | REQUISITOS DE EVALUACION | C/NC/X | OBSERVACIONES
A. REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS
3.1 Area de procedencia
< ¢Se produce, cultiva, cosecha o extrae alimentos o
3.1.1 Areas de . . ; . L
g, . crias de animales destinados a alimentacién No corresponde, ya que la
produccion, cria, . . . : T
1 ” . humana, en areas donde la presencia de sustancias X empresa adquiere la materia prima
extraccion, cultivo o ; . S
potenciales nocivas no provogue la contaminacion de terceros (de proveedor).
cosecha. i .
de esos alimentos o sus derivados?
3.1.2 Proteccidn contra la | ¢Las materias primas alimenticias estan protegidas
2 | contaminacién por contra la contaminacion por residuos de origen X
residuos. animal, domestico, industrial y/o agricola?
3.1.3 Proteccion contra la ¢No se cultiva, p_roduce 0 extr_ae allme_:r)tos 0 crias
o de animales destinados a la alimentacion humana,
3 | contaminacion por el . . . X
en las areas donde el agua utilizada no constituya un
agua. i )
riesgo para la salud del consumidor? No corresponde a la empresa, pero
¢Las medidas de control que comprende tratamiento el proveedor de .Ia materlg prima
P L . cumple con dicho requisito.
con agentes quimicos, bioldgicos o fisicos, son
3.1.4 Control de plagas y .
4 aplicados solamente por personal que conozca los X
enfermedades. . .
peligros potenciales que los agentes presentan para
la salud?

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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material que permite su limpieza y desinfeccion?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
3.2 Cosecha, produccién, extraccion y faena
- ¢Los métodos y procedimientos para la cosecha, la
1 13.2.1 Procedimientos. produccion, la extraccion y la faena son higiénicos? c
¢Los utilizados en los procesos productivos son de
2 material inalterable que permite la limpieza 'y C
3.2.2 Equipamientos y desinfeccion adecuada?
recipientes. ¢Aquellos recipientes y equipamientos utilizados
+3 con materias toxicas no son utilizados para el C
contacto con alimentos, ingredientes o insumos?
¢Las materias primas que son inadecuadas para el
4 » consumo humano son separadas y retiradas lo antes c
3.2.3 Remocion de posible para evitar su almacenamiento e ingresos a
materias primas los procesos productivos?
inadecuadas. ) .
5 ¢ Se usa envases fabricados con materiales c
aprobados por la legislacion vigente?
3.3 Almacenamiento en el local de produccion
. ¢Las materias primas son almacenadas en
3.3.1 Almacenamiento en . ; .
1 . condiciones que garanticen su proteccion contra la C
el local de produccion. N
contaminacion?
3.4 Transporte
3.4.1 Medios de ¢Los r_nedlo_s para transportar los alimentos, las
1 materias primas e insumos son adecuados y de Cc
transporte.

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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manipulacion.

transportados?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
3.4.2 Procedimientos de g,Lo_s procedlmlentps dg,manlpulacmn son tales que No se cuenta con un (_Jlocumento
2 impiden la contaminacion de los materiales C sobre los procedimientos de

manipulacion.

B. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

4.1 Instalaciones

¢ El establecimiento asegura que los contaminantes

espacio

todas las operaciones?

1 | 4.1.1 Emplazamiento. externos (humo, polvo y otros) no constituyen un C
riesgo para los alimentos producidos?
¢Las vias de acceso y zonas utilizadas en el
2 ) o establecimiento, tienen una superficie dura y/o C
4.1.2 Vias de transito pavimentada, apta para el transito?
interno. _ _
3 ¢Se dispone de desagties que permitan un adecuado c
mantenimiento?
4.1.3 Construccion de edificios e instalaciones
4 ¢ Los edificios e instalaciones son de construccion c
4.1.3.1 Construccion solida y sanitariamente adecuada?
sélida y materiales ¢Los materiales usados en la construccion y
5 utilizados en la mantenimiento de la instalacion son de tal c
construccion naturaleza que no transmite ninguna sustancia no
deseada al alimento?
4.1.3.2 Disposicion de ¢Las instalaciones tienen la disposicion de espacio
6| P suficiente para cumplir de manera satisfactoria C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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NO

REQUISITOS DE EVALUACION

C/NC/X

OBSERVACIONES

4.1.3.3 Facil acceso para
limpieza

¢El disefio permite el facil acceso para una limpieza
adecuada, y facilite la debida inspeccidn de la
higiene?

C

4.1.3.4 Disefio de la
instalacion

¢Lainstalacion esté disefiada de tal manera que
impida la entrada de plagas u otros contaminantes
del medio, como humo, polvo, vapor, entre otros?

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

10

4.1.3.4 Disefio de la
instalacion

¢La instalacion esté disefiada de tal manera que las
operaciones puedan realizarse en las debidas
condiciones higiénicas desde la llegada de la
materia primas hasta la obtencion del producto
terminado?

11

12

4.1.3.4 Disefio de la
instalacion

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

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

NC

No estan identificadas las zonas
sucias y limpias.

13

4.1.3.5 Pisos en las zonas
de manipulacién de
alimentos

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

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.



Tabla IV-1e
Lista de chequeo de cumplimiento buenas préacticas de manufactura

escaleras de manoy
rampas)

sean una posible causa de contaminacion?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
) ¢Los pisos no presentan grietas y son féciles de
de manipulacion de — -
15 | alimentos ¢Los liquidos se escurren hacia las ,bocas de los C
sumideros e impiden su acumulacion en los pisos?
¢Las paredes son revestidas con materiales no
16 C
absorbentes y lavables?
; ?
17 4.1.3.6 Paredes en las ¢Las p.aredes son de color cl_aro. C
18 | zonas de manipulacion de | ¢Son lisas y no presentan grietas? C
19 |alimentos ¢Son faciles de limpiar y de desinfectar? C
¢Los angulos entre las paredes, entre las paredes y El 4ngulo entre paredes, techos y
20 los pisos y entre las paredes y los techos o cielos C pisos no impide realizar una
rasos, son de facil limpieza? adecuada limpieza.
¢Son construidas de tal manera que se evite la
21 . C
acumulacion de basura?
29 4.1.3.7 Ventanas, puertas | ¢Las que se comunican con el exterior estan c
y otras aberturas en las provistas de proteccion contra plagas?
9g |Z0Nas de manipulacion de | ¢ Las protecciones son de facil limpieza y de buena c
alimentos conservacion?
¢Las puertas son de material no absorbente y de
24 o C
facil limpieza?
4.1.3.8 Escaleras fijas,
montacargas y estructuras | . . .
25 | auxiliares (plataformas, ¢Son construidas y situadas de tal manera que no X No corresponde, la empresa solo

tiene planta baja.

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.




Tabla IV-1f
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura

54

sustancia que puede ser peligrosa para la salud, ni
contaminar el alimento?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
¢Son instalados de manera que se evite la

26 4.1.3.9 Todas las contaminacion directa o indirecta de los alimentos, X No corresponde, el area de

estructuras y los de la materia prima y del material de envase, por produccién no posee accesorios
accesorios elevados condensacion y goteo? elevados

27 ¢No entorpece las operaciones de limpieza? X

4.1.3.10 Alojamientos, ¢ Estan completamente separados de las zonas de
28 | vestuarios y cuartos de manipulacion de alimentos, y no se tiene acceso y C
aseo del personal comunicacion directa con ellas?
4.1.3.11 Insumos, ¢ Estan ubicadas sobre tarimas, o encastrados,
29 | materias primas y separados de las paredes, para permitir la correcta C
productos terminados higienizacion de la zona?
4.1.3.12 Materiales que | | . N - .
e ¢No se usan materiales que no se puedan limpiar y Se utiliza materiales de acero

30 | no se puedan limpiar y X C o o

X desinfectar adecuadamente? inoxidable y pléastico.
desinfectar
¢Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua

31 potable, a presion adecuada y a temperatura C
conveniente?
¢ Se efectlia controles periddicos de potabilidad en

32 R C

o los puntos de utilizacion del agua?
4.1.4 Abastecimiento de - -

33 | agua En caso de almacenamiento ¢Se dispone de X No corresponde, la empresa no
instalaciones apropiadas? almacena agua
¢El'vapor y el hielo utilizados en contacto directo

34 con alimentos o superficies no contiene ninguna c

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.



Tabla IV-1g
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura

55

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
¢El agua no potable destinada al vapor y hielo es El h;glou?rtilélozz%ouin er:)\%(;fj%sro €
35 transportada por tuberias completamente separadas X (Fé%rica de Hielop de Tariia
4.1.4 Abastecimiento de | e identificadas? FAHITAR) 12,
agua . . - I No corresponde, la empresa no
36 i Se reallz_a periddicamente la Ilmpleza} de_ Ios_ X cuenta con un tanque de
tanques cisterna y de las cafierias de distribucion? almacenamiento de agua
L ¢ El establecimiento dispone de un sistema eficaz de
87 14.1.5 Evacuacion de evacuacion de efluentes y aguas residuales? ¢
efluentes y aguas . . -
38 | residuales ¢Se mantiene en buen estado de funcionamiento c
dicho sistema?
39 y ¢ Los conductos de evacuacion son suficientemente c
4.1.5 Evacuacion de grandes para soportar cargas maximas?
efluentes y aguas - -
40 | residuales ¢Son construidas de tal manera que se evite la c
contaminacion del abastecimiento de agua potable?
41 ¢ Se dispone de vestuarios, sanitarios y cuartos de c
aseo adecuados y bien ubicados?
¢ Estos estan iluminados y ventilados, y no tienen
42 ] comunicacién directa con la zona donde se Cc
3.1.6 Vestuarios y cuartos manipulan los alimentos?
€ aseo ¢ Tiene lavamanos con agua fria 0 agua fria y
43 caliente y esta provista de productos adecuados para C
lavarse y secarse las manos?
44 ¢Se evita el uso de toallas de tela? C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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NO

REQUISITOS DE EVALUACION

C/NC/X

OBSERVACIONES

45

46

4.1.6 Vestuarios y cuartos
de aseo

¢En caso de contar con toallas de papel, existe un
numero suficiente de dispositivos de distribucién,
con una reposicion periodica?

C

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

47

4.1.7 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?

48

49

50

51

4.1.7 Instalaciones para
lavarse las manos en las
zonas de elaboracion

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

NC

Son de accionamiento directo.

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

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

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

52

53

4.1.8 Instalaciones de
limpieza y desinfeccion

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

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

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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NO

REQUISITOS DE EVALUACION

C/NC/X

OBSERVACIONES

54

4.1.8 Instalaciones de
limpieza y desinfeccion

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

C

55

56

4.1.9 lluminacion e
instalaciones eléctricas

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

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

57

4.1.9 lluminacion e
instalaciones eléctricas

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

58

59

60

4.1.10 Ventilacion

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

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

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

61

4.1.11 Almacenamiento
de residuos y materias no
comestibles

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

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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NO

REQUISITOS DE EVALUACION

C/NC/X

OBSERVACIONES

62

4.1.12 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?

C

4.2 Equipos y utensilios

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 limpiezay
desinfeccion?

Se utiliza materiales de acero
inoxidable.

4.2.1. Materiales

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

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

7

4.2.2 Disefio y
construccién

¢ Estan disefiados y construidos de modo 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 eliminaciéon de su
contenido?

¢ Estan identificados inequivocamente los
recipientes para residuos?

¢Se tiene un programa de control de todos los
equipos que incluya la calibracion de los
instrumentos de medicién?

NC

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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construccion

minimas, o de registros de temperatura?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
4.2.2 Disefio y ¢ Todos !os locales r_efrl_gerados estan prows’to's de
8 un termémetro que indique temperaturas maximas y C

C. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

5.1 Conservacion

¢ Los edificios, equipos, utensilios y todas las

limpieza

con agua y productos de limpieza o con
desinfectantes o soluciones de éstos?

1 | 5.1 De la Conservacion instalaciones, son mantenidas en buen estado de C
conservacion y funcionamiento?
2 |51 De la conservacion ¢Las salas estan exentas de vapor, polvo, humo y C
- agua de lavado u otras sustancias?
5.2 Limpieza y desinfeccion
. ; Cada establecimiento asegura su limpieza No posee un programa de limpieza
1 |5.2.1 Establecimiento 6~ 9 . g piezay NC P programa P
desinfeccidn a través de un programa? y desinfeccion.
; El personal esta capacitado en técnicas de limpieza . .
¢E! P - pacttado : © limp No se tiene registros de
2 |5.2.2 Personal y desinfeccion y esta disponible dicho registro de NC e
o capacitacion al personal.
capacitacion?
5.2.3 Zona de ¢Se limpian con la frecuencia necesaria y se
3 | manipulacién, equipos y | desinfecta siempre que las circunstancias asi lo C
utensilios exijan?
¢Se toma precauciones adecuadas cuando las salas,
4 5.2.4 Precaucion en la los equipos y los utensilios se limpien y desinfecten C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.



Tabla V-1l
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura

60

almacenamiento

almacenamiento de los residuos?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
5 5.2.5 Procedimientos de | ¢No se utiliza sustancias odorantes ni desodorantes c
limpieza y desinfeccion | en cualquiera de sus formas?
52 6 Productos de ¢Estan |dent!f|cados y gugrdadqs, en Iugqr adecuado
6 | " ; L fuera de las areas de manipulacion de alimentos y C
limpieza y desinfeccion o
con acceso restringido?
¢Se eliminan mediante un lavado minucioso con
7 15.2.7 De los residuos agua potable_ antes que la zona o los equipos C
vuelvan a utilizarse para la manipulacion de
alimentos?
. ¢Se toman precauciones de limpieza y desinfeccion
8 5.2.8 De las PIEcauclones | o ;ando se realizan operaciones de mantenimiento C
en el mantenimiento )
general y/o particular?
5.2.9 De la limpieza ¢Se limpia adecuadamente los pisos, incluidos los
9 | después de la jornada de |desagties, las estructuras auxiliares y las paredes de C
trabajo la zona de manipulacion de alimentos?
5.2.10 De los vestuarios y ¢Se mantienen Ilmplos, como asi ta_mt?len sus vias
10 de acceso y los patios en las inmediaciones de C
los cuartos de aseo .
éstos?
5.3 Manipulacion, almacenamiento y eliminacion de residuos
¢ Los residuos se manipulan de tal manera que se
1 |5.3.1 De la manipulacion | evite la contaminacion de los alimentos, sus C
ingredientes, sus aditivos y del agua potable?
2 5.3.2 Del ¢Se impide el acceso de las plagas al lugar de c

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde
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utensilios que pudieran estar contaminados?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
¢ Se retira los residuos de la zona de manipulacién
5.3.2 Del . X
3 almacenamiento de alimentos y otras zonas de trabajo las veces que C
sea necesario?
5.3.3 Después de la ¢Se limpia y desinfecta todos los recipientes
4 | evacuacion de los utilizados para el almacenamiento y todos los C
residuos equipos gue hayan entrado en contacto con ellos?
5.4 Ausencia de animales domésticos
1 5.4.1 Ausencia de ¢Se impide la entrada de animales domésticos en c
animales domésticos todas las instalaciones?
5.5 Sistema de control de plagas
1 |5.5.1 De la inspeccion g‘,Los es_tabIeC|m|_eptgs y las zonas circundantes se c
inspeccionan periodicamente?
2 ¢Se adopta medidas inmediatas de erradicacion? c Esto lo realiza un tercero cuando
. amerita el caso
5.5.2 De la presenciade - — — —
lagas ¢Los agentes quimicos, f|5|_gos 0 blologl_cos
3 |P utilizados para la erradicacion son autorizados para C
su uso en la industria alimentaria?
¢Solo se emplean cuando no se puede aplicar con
4 e ) - C
eficacia otras medidas de prevencion?
5 N Antfes de su uso, _(;Se protege todos los alimentos, C Esto lo realiza un tercero cuando
5.5.3 De los plaguicidas | equipos y utensilios? .
- — - amerita el caso.
¢ Se sigue procedimientos segin el producto
6 aplicado para asegurar la limpieza del equipo y los C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde



Tabla IV-1n
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura

62

establecidas a tal fin?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
7 ¢ La desinfeccion interna del establecimiento no se C
realiza durante las etapas de produccion?
5.5.3 De los plaguicidas [ "empresa o el personal que realiza el control de .
. o . . No presentd problemas de plagas
8 plagas esté habilitado por el organismo oficial NC h | lidad
competente? asta la actualidad.
5.6 Almacenamiento de sustancias peligrosas y contaminantes
5.6.1 De los plaguicidas, | ... iginal |
1 |solventes y otras ¢Estan en su envase original y conservan su rotulo C
. que informe la toxicidad y empleo?
sustancias
¢ Estan almacenados en salas separadas o en
2 armarios cerrados con llave, ambos separados de la C
. P
5.6.1. De los plaguicidas, zona de manipulacion
3 solvent(_es y otras ¢Son manipulados por personal autorizado y c No se tiene registro de dicha
sustancias debidamente capacitado? capacitacion.
4 ¢ Se tiene registros de las sustancias peligrosas? NC No se tiene registro de las
sustancias peligrosas.
5.7 Ropa y efectos personales
1 ¢No se deposita ropas ni otros efectos personales en c
5.7.1 De la ropa y efectos | as zonas de manipulacion de alimentos?
5 personales ¢Estas se mantienen guardadas en las areas C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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N° |

REQUISITOS DE EVALUACION

C/NC/X

OBSERVACIONES

D. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

6.1 Ensefianza de higiene

6.1.1 De la direccion del

¢Realiza capacitacion adecuada y continua en

Se realizan capacitaciones, pero

manos

de haber usado la sanitaria, entre otras.

1 e materia de manipulacion higiénica de los alimentos NC p .
establecimiento L estas no estan registradas.
e higiene personal?
6.2 Estado de salud
6.2.1 De las personas que | . . . - -
. ¢ Se realizan exdmenes médicos en forma periddica
1 |estén en contacto con los " C
alimentos y cuando corresponda’
¢ Toma medidas necesarias para que las personas
2 enfermas no tengan acceso a ninguna zona de C
6.2.2 De la direccion manipulacién o elaboracién de alimentos?
- ¢ Toma medidas necesarias para que las personas
3 afectadas de lesiones o heridas externas, no trabajen C
en la zona de manipulacion de alimentos?
6.3 Lavado de manos
6.3.1 De las personas que ¢Se lavan las manos de manera frecuente y eficaz
1 tr.atl)a'an en Iszona deq con agentes de limpieza y desinfeccion, con agua C
manij ulacion de potable fria o fria y caliente?
anip ¢ El procedimiento de lavado de manos esta escrito y Esta escrito, pero no esta
2 | alimentos C
documentado? documentado.
; Se realiza las veces que sea necesario?, ejemplo:
6.3.2 Del lavado de ¢ oo A . ’ :
3 antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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y de conservacion?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
_ g,So_n suficientes y estan en _Iuga_r,es adecuados que No estan en todos los lugares
4 |6.3.3 De los avisos indiquen y recuerden la obligacién de lavarse las NC ;
necesarios.
manos?
6.4 Higiene personal

1 |6.4.1 De las personas que | ;Mantienen una esmerada higiene personal? C

trabajan en las zonas de [~ | lzado adecuad fi
5 | manipulacion de ¢Lleva ropa protectora, ca _zaoo adecuado y cofias y C

alimentos barbijo cuando sea necesario?
3 6.4.2 Del uniforme de ¢No se retiran de la empresa con el uniforme de c

trabajo trabajo ni transitan por otras areas de la empresa?

6.4.3 De la manipulacién | ¢El personal se quita todos los objetos personales de
4 |de materias primasy la | adorno y mantiene las ufias cortas, limpias y sin C

elaboracion de alimentos | esmalte de ufias?

6.5 Conducta del personal

6.5.1 De las zonas donde | ¢No se efectlan tareas que puedan dar lugar a la
1 | se manipulan o elaboran | contaminacién?, Ejemplo, comer, fumar u otras C

alimentos practicas anti higiénicas.

6.6 Guantes
1 ¢Se emplean para man_llpular los alimentos u otros c Se utilizan en el envasado.
productos de elaboracién?

6.6.1 De los guantes - — —

2 ¢Se mantienen en perfectas condiciones de higiene c

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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Ne REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
6.7 Visitantes
¢Se toman precauciones para impedir que los
1 |6.7.1 De los visitantes visitantes contaminen los alimentos en las zonas C
donde se procede a su manipulacion?
6.8 Supervision
6.8.1 De la
1 | responsabilidad de ¢ Se tiene un personal supervisor competente? C

7.1 Requi

sitos aplicables a la materia prima

suiervisién

¢No acepta ninguna materia prima o ingrediente que

primas o productos

semielaborados

protectora?

1 |7.1.1 Del establecimiento | contengan parasitos, microorganismos o sustancias C
toxicas?
5 7.1.2 De las materias ¢Se inspeccionan y clasifican antes de llevarlos a la c
primas o ingredientes linea de elaboracion?
3 7.1.3 De las materias ¢Se mantienen en condiciones que eviten su c
primas y los ingredientes | deterioro y los protejan contra la contaminacion?
7.2 Prevencion de la contaminacién cruzada
;Se evita la contaminacion del alimento por
7.2.1 De la toma de ¢ . e )
1 medidas eficaces contacto directo o indirecto con material C
contaminado en cualquier etapa del proceso?
7.2.2 De las personas que - .
- personas g ¢No entran en contacto con ningun producto final
manipulan materias .
2 hasta que no se hayan cambiado toda la ropa C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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produccion

excluyan toda posibilidad de contaminacién?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
7 9.3 De los equinos ¢Se limpian y desinfectan cuidadosamente segin un
3 u.sa.dos quip procedimiento escrito, antes de ser utilizado C
nuevamente?
7.3 Empleo del agua
1 7.3.1 Del principio ¢En la manipulacion y elaboracion de los alimentos C
general solo se utiliza agua potable?
¢Se utiliza para la produccion de vapor que no estén No se utiliza ni produce vapor de
2 | 7:3.2 Del agua no potable en contacto con alimentos en ningin momento? X agua.
¢ Para su uso dentro del establecimiento esta es
3 tratada y mantenida en condiciones que no presente X
7.3.3 Del agua un riesgo para la salud?
recirculada
4 ¢ Existe un sistema separado de distribucién que X No se utiliza agua recirculada.
pueda identificarse facilmente?
7 3.4 De los tratamientos ¢Su utilizacién en cualquier proceso de elaboracion
5 dé é uas recirculadas de alimentos estan aprobados por la legislacion X
g vigente?
7.4 Elaboracion
1 7.4.1 De la elaboracién | ¢Es realizado por personal capacitado y supervisada c
de alimentos por personal técnicamente competente?
7:4.2 De las operaciones ; Se realizan sin demoras y en condiciones que
2 | del proceso de ¢ Y g C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
¢Se tratan con sumo cuidado, segin un
3 | 7.4.3 De los envases procedimiento adecuado, evitando toda posible C
contaminacion?
7.4.4 De los métodos de | . .
4 | conservacion y controles ¢son tales_ que protejan al alimento elaborado contra C
. la contaminacion?
necesarios
7.5 Envasado
7.5.1 Del material para el | ¢Se almacenan en condiciones sanitarias y en
1 . . C
envasado lugares destinados a tal fin?
2 7.5.2 Del material de ¢ Es satisfactorio para el producto que contendra y c
envasado confiere una proteccion contra la contaminacion?
3 7.5.3 De los envases y los | ¢ No son usados previamente para ningun otro fin C
recipientes utilizados que pueda dar lugar a la contaminacion?
4 7.5_.4_De los envases y los ¢Son inspeccionados antes de su uso? C
recipientes
5 | 755 Del envasado . Se hac_:e en condiciones establecidas, segin un c El procedimiento no esta
procedimiento documentado? documentado.
7.6 Direccion y supervision
¢ Tiene conocimiento suficiente sobre los principios
1 |7.6.1 De la direccion y practicas de higiene de los alimentos, para C
asegurar una vigilancia y supervision eficaz?
7.7 Subproductos
1 |7.7.1 De los subproductos ‘ ¢Se almacenan de manera adecuada? Cc

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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analitica reconocida?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X OBSERVACIONES
7.8 Documentacion y registros
7.8.1 De los ¢ Se tiene procedimientos y registros de la
1 | procedimientos y elaboracion, produccion, almacenamiento y C El producto no se distribuye.
registros distribucion?
. ¢ Se tiene registros adecuados de las sustancias
2 7.8.2 D?I registro de utilizadas en el establecimiento durante el proceso C
sustancias -
de elaboracion?
7.8.3 Del manual de , . ., .,
o ¢Se tiene la redaccion y aplicacion de un manual de
3 | buenas practicas de e C
buenas practicas de manufactura?
manufactura
F. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS
8.1 De las materias ,
. . ¢Se almacenan en sectores separados y transportan
1 | primas, insumos y . L L C
. en condiciones que impidan la contaminacion?
productos terminados
5 | 8.2 Del almacenamiento ¢ Se efectlia inspecciones periddicas de los c
productos terminados?
3 8.3 De los vehiculos de | ¢Realizan sus operaciones de carga y descarga fuera c
transporte de los lugares de elaboracidn de los alimentos?
4 8.4 Del vehiculo de ¢ Es el adecuado para el tipo de producto c
transporte transportado?
G. CONTROL DE ALIMENTOS
¢Instrumenta controles de laboratorio propios o
1 19.1 Del establecimiento | tercerizados suficientes y con la metodologia C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.
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Tabla IV-1u
Lista de chequeo de cumplimiento buenas practicas de manufactura
N° | REQUISITOS DE EVALUACION | C/NC/X | OBSERVACIONES
H. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD
10.1 Evaluacion de proveedores
10.1.1 De los documentos | . . _ .. .. ., . L
- ¢ Se tiene criterios documentos de evaluacion y Se tiene criterios, pero estos no
1 |de evaluacion de los - NC .
aceptacion de proveedores? estan documentados.
proveedores
¢ Se tiene actualizado y registrado dichos
2 NC
documentos?
10.1.2 De los , L. .
Componentes que entran ¢Se controlan mas rigurosamente que cualquier otro
3 P 9 que no tenga que ver con la produccion de C
en contacto directo con el alimentos?
producto '
10'1'3. De I‘?’l compra de ¢Se tiene alguna forma de especificacion Se tiene un registro de todas las
4 | materias primas y de C
documentada? compras.
otros productos
10.2 Satisfaccion del cliente
1 ¢Se cuenta con un sistema de atencién al cliente? C
10.2.1 De laatencional | ;Se lleva registros de mensajes telefénicos, de
2 |cliente encuestas de satisfaccion del cliente, de planillas de NC
reclamos, entre otras?
10.3 Trazabilidad
1 |10.3.1 De latrazabilidad |¢Se tiene registros de la trazabilidad del producto? C

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde.



La Figura 4-1 muestra el porcentaje de cumplimiento de acuerdo a los distintos requisitos dentro de la norma NB/NM 324.

Figura 4-1
Resumen de diagndstico de buenas préacticas de manufactura en base a NB 324/2013

A. REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS

B. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

C. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

D. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

E. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION

F. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS PRIMAS Y
PRODUCTOS TERMINADOS

G. CONTROL DE ALIMENTOS

H. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD

| | | = >

mCUMPLE = NOCUMPLE = NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia.
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El diagnostico realizado de los requisitos NB/NM 324, muestra los siguientes
resultados: El 83% se encuentran en cumplimiento sin embargo existe un 9% que falta
por cumplir, se muestra en la Figura 4-2.

Figura 4-2
Cumplimiento BPM segln requisitos de NB 324

ECUMPLE =NO CUMPLE =NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2. Diagndstico de analisis de peligro de puntos criticos de control

Se realiz6 un diagndstico del LTA, para determinar si cuenta con alguna de las etapas

del sistema HACCP. Se detalla el cumplimiento de requisitos en la Tabla IVV-2ay Tabla
IV-2b.

Tabla IV-2a
Cumplimiento de requisitos HACCP segin NB/NM 323:2015

flujo

diagrama de flujo?

N° REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X | OBSERVACIONES
4.4.1. Formacion del equipo HACCP
1 44.1.1. . Existe equino HACCP? NC No se inicio la
Generalidades ¢ quip ' conformacion.
¢Su conformacion es
4.4.1.2. Formacion multidisciplinaria y estan No esté definido el
2 . representados los diferentes NC .
del equipo : . ; equipo.
niveles, areas y dependencias
de la empresa?
¢Existe en el equipo personal
4.4.13. I con conocimientos y No esta definido el
3 | Composicion del .o e NC .
. experiencia especifica sobre el equipo.
equipo
producto?
No tiene un sistema
4.4.1.4. Alcance del |¢El alcance del sistema esta de SGIA por lo que
4 | L NC L e
sistema definido? no esta definido un
alcance
¢ Todos los miembros que El taller cuenta con
4.4.15. conforman el equipo HACCP personal que conoce
5 | Conocimientos estan debidamente capacitados C los procesos y
requeridos en HACCP y en el proceso o generalidades en
recurre a asesores externos? cuanto microbiologia.
¢ Tiene una descripcion _ Se describe el
completa del producto final en
N P A producto en el
4..4.2. Descripcion | términos de tipo,
6 L L C manual de
del producto composicién, presentacion, .
envase, almacenamiento y procedimientos de
R productos UAJMS
vida Util?
¢ Esta identificado el uso No esta definido el
7 4.4.3. Identificacion | previsto, no previsto y grupo NC uso previsto, no
del uso previsto de consumidores vulnerables previsto y grupos
del producto? vulnerables.
4.4.4. Elaboracion | ¢Estan detalladas todas las
. . e Cuenta con un
8 |del diagrama de operaciones especificas en un NC

diagrama de flujo.

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde, SGIA = Sistema de
gestion de inocuidad alimentaria



Tabla IV-2b
Cumplimiento de requisitos HACCP segin NB/NM 323:2015
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registros y
documentacion

la documentacion?

N° | REQUISITOS DE EVALUACION C/NC/X | OBSERVACIONES
¢El diagrama de flujo es S
. . . No se confirmo aun
9 [4.4.5. Confirmacion |revisado para tomar en cuenta NC el diagrama de fluio
las desviaciones? g 10-
4.4.6. Andlisis de peligros
4.4.6.1. ¢ Estan determinados cuales . .
. ; No se identificaron
10 | Identificacion de son los peligros en cada etapa NC .
. los peligros.
peligros del proceso?
¢Se identificaron que peligros
4.4.6.2. Evaluaciéon | es necesario prevenir, eliminar No estan

11 - X NC e
de peligros 0 reducir para elaborar un identificados.

producto inocuo?

12 | Determinacion de las | . " para p S NC determinadas las

. eliminar o reducir a niveles )
medidas de control . medidas de control.
aceptables los peligros?
4.4.7 Determinacion ) - No estan determinado
; ?

13 de los PCC ¢ Estan definidos los PCC* NC los PCC
4.4.8 — - .
Establecimiento de ¢Estan definidos y , _ Depldp al

o P documentados los pardmetros incumplimiento del
14 | limites criticos y o P NC - .
. y limites criticos para cada requisito anterior este
tolerancias para cada X
PCC? no se puede cumplir.
PCC
. Debido al
4'4'9.‘ S_lstema de ¢ Existe una medida de control incumplimiento del
15 | seguimiento para NC - .
en cada PCC? requisito anterior este
cada PCC .
no se puede cumplir
4.4.10. ¢ Estan establecidos y Debido al
o documentados los ) -

16 Estable_clmlento de procedimientos para NG |nc1_JrT_1pI|m|er!to del
correcciones y ol . requisito anterior este
acciones correctivas | P ementar correccione S no se puede cumplir

cuando un PCC se desvié?
¢ Existen registros que
4.4.11. aseguren que el plan de accion Debido al

17 Procedimientos de | correctiva esta siendo aplicado NC incumplimiento del
validacion y segln los procedimientos? requisito anterior este
verificacion ¢Estan definidos las revisiones no se puede cumplir

del sistema?
4.4.12. Establecer .
I s . Debido al
procedimientos de | ¢Estan establecidos los incumplimiento del
18 | conservacion de procedimientos de control de NC P

requisito anterior este
no se puede cumplir

Nota. C = Cumple, NC = No cumple, X = No corresponde
Fuente: Elaboracién propia.
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La Figura 4-3 muestra un resumen de los requisitos ya cumplidos por el laboratorio
para el sistema HACCP.
Figura 4-3

Cumplimiento de requisitos andlisis de peligros y puntos criticos de control segln
NB/NM 323

0%

7%

5

ECUMPLE ®=mNO CUMPLE =NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracidn propia.



CAPITULO V
DISENO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)



5.1. Buenas practicas de manufactura

El disefio de buenas practicas de manufactura es esencial para garantizar la calidad e
inocuidad de los productos alimenticios, y el chorizo precocido no es la excepcién. En
este apartado se abordara el proceso de disefio de buenas practicas de manufactura para
una linea de produccion de embutido de chorizo precocido, desde la seleccion y
preparacion de los ingredientes, hasta el envasado y almacenamiento del producto final.
Ademas, se definen las herramientas y técnicas utilizadas en el disefio de estas practicas
a partir del diagndéstico en base NB/NM 324 realizado en anteriores puntos, estos deben
cumplirse en relacion a la produccion de alimentos. Es importante destacar que la
implementacién de buenas practicas de manufactura en la produccion de embutido de
chorizo precocido puede contribuir significativamente a mejorar la calidad e inocuidad
del producto chorizo precocido, reducir los riesgos de contaminacion y asegurar la
satisfaccion de los clientes. Se disefio una propuesta de manual orientado al
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (Anexo 3).

Se procede analizar los incumplimientos para determinar acciones correctivas

correspondientes como se muestra en la Tabla V-1a, Tabla V-1b y Tabla V-1c.



Tabla V-1a

Propuesta de plan de acciones correctivas
N° Requisitos en incumplimiento Accion correctiva Responsable
¢La instalacion esta | Realizar una evaluacién de la
disefiada de tal instalacion para identificar areas
manera que las de posible contaminacion
1 4.1.3.4. Disefio |zonas limpiasy la | cruzada. Implementar Encargado
de la instalacion | sucias estén particiones, ubicaciones LTA
debidamente separadas o medidas efectivas
delimitadas e para prevenir la contaminacion
identificadas? cruzada.
4.1.7 ¢Estos dispositivos | Evaluar y reemplazar los
Instalaciones son preferentemente | dispositivos de lavado de manos
5 |Para lavarse las | de accionamiento por aquellos con accionamiento | Encargado
manos en las indirecto, para indirecto para minimizar el LTA
zonas de evitar el contacto contacto manual y reducir el
elaboracién manual? riesgo de contaminacion.
¢Se tiene un Implementar un programa de
programa de control | control de equipos que incluya
N de todos los equipos | la calibracion periddica de Encargado
4.2.2. Disefio y . . s
3 i gue incluya la instrumentos de medicion. de productos
construccion Y - e o
calibracion de los Realizar un seguimiento de las carnicos
instrumentos de calibraciones y mantener
medicion? registros actualizados.
_ Establecer un programa de
¢Cada S ) L
_ limpieza y desinfeccion para
establecimiento A .
o cada establecimiento. Capacitar
521 asegura su limpieza L Encargado
4 o ) . al personal en las técnicas A
Establecimiento |y desinfeccion a . de limpieza
; adecuadas y llevar un registro
través de un o A
de las actividades de limpiezay
programa? . -
desinfeccion.
¢El personal esta . o
. Proporcionar capacitacion en
capacitado en L -
P - técnicas de limpieza 'y
técnicas de limpieza . L
X - desinfeccion al personal y Encargado
5 |5.2.2 Personal |y desinfecciony g e
- . mantener un registro de esta de limpieza
esta disponible L
X . capacitacion para su
dicho registro de . -
Lo disponibilidad.
capacitacion??
¢Laempresa o el Contratar a un servicio de
personal que realiza | control de plagas certificado.
5.5.3. De los el control de plagas |+ Implementar un programa de Encargado
8 | A
plaguicidas esta habilitado por | control de plagas. LTA

el organismo oficial
competente?

* Capacitar al personal.
» Mantener registros




Tabla V-1b
uesta de plan de acciones correctivas

Pro

NO

Requisitos en incumplimiento

Accion correctiva

Responsable

Establecer un sistema de
registro de sustancias peligrosas

aceptacion de
los proveedores

documentos?

registrados. Establecer un
procedimiento para revisar y
actualizar documentos de
manera regular.

5.6.1. De los e . 2. A
s ¢ Se tiene registros | utilizado en el establecimiento.
plaguicidas . . . Encargado
9 de las sustancias Mantener registros precisos y .
solventes y . . L de almacén
. peligrosas? actualizados para facilitar la
otras sustancias .
gestion segura de estas
sustancias.
;Realiza
cmEenes Implementar un programa de
capacitacion capacitacion continua en
adecuada y continua pact - I
6.1.1Dela - materia de manipulacion
S en materia de S . Encargado
10 | direccion del . . higiénica de alimentos y en
. manipulacién 7 LTA
establecimiento |, . . . higiene personal para el
higiénica de los .
: o personal. Mantener registros de
alimentos e higiene N,
la capacitacion.
personal?
¢Son suficientesy | Colocar sefiales y recordatorios
estan en lugares en lugares estratégicos para
adecuados que indicar la obligacion de lavarse
6.3.3 De los o g g Encargado
127 indiquen y las manos. Asegurarse de que
avisos . X LTA
recuerden la las instalaciones de lavado de
obligacion de manos estén disponibles en
lavarse las manos? | ubicaciones adecuadas.
Establecer criterios claros y
. I documentados para la
10.1.1 De los ¢Se tiene criterios iy P .
evaluacion y la aceptacion de
documentos de | documentos de Encargado
L y proveedores. Asegurarse de que
15 | evaluacion y evaluacion y S de productos
L . los criterios sean relevantes para L
aceptacion de | aceptacion de . . carnicos
la calidad y la seguridad de los
los proveedores | proveedores? et
productos o servicios
adquiridos.
Implementar un sistema de
gestion de documentos que
10.1.1 De los . garantice que todos los
¢ Se tiene .
documentos de - documentos relevantes estén
. actualizado y . . Encargado
16 | evaluacion y : : actualizados y debidamente .
registrado dichos de almacén




Tabla V-1c

Propuesta de plan de acciones correctivas
Establecer un sistema de
¢Se lleva registros | registro y seguimiento de
de mensajes mensajes telefonicos, encuestas
1021 De la telefonicos, de de satisfaccion del cliente y
A encuestas de reclamos. Designar a un Encargado
17 | atencién al ; g
cliente satisfaccion del responsable para mantener estos | de ventas

cliente, de planillas
de reclamos, entre
otras?

registros y tomar medidas
adecuadas en respuesta a la
retroalimentacion de los
clientes.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO VI
DISENO DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
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6.1. Disefio del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP)

Para el disefio del sistema HACCP se inicié con la formacién del equipo HACCP este
equipo esta formado por quienes poseen conocimiento del proceso de produccion
ademas de microbiologia y otros aspectos relacionados a inocuidad. Posteriormente, se
describe el producto y se identifican sus usos.

Para continuar con el disefio, se desarrolla el diagrama de flujo del proceso de
produccién del chorizo precocido, desde la recepcion hasta la obtencion del producto
final. Mas adelante, se establece la verificacion del diagrama de flujo, para asegurar
que este es completo. Una vez completados los pasos anteriores se identificaron los

peligros bioldgicos, quimicos y fisicos asociados a cada etapa del proceso.

Luego se determinaron los puntos criticos de control (PCC), a partir de estos peligros
se establecieron los limites criticos, se desarrollan los procedimientos de monitoreo
para cada PCC y se definen las acciones correctivas en caso de que se detecten
desviaciones de los limites. Posteriormente, se establecieron los procedimientos de
verificacion del sistema. Finalmente, se definieron los registros y documentacion

necesarias para el funcionamiento del sistema HACCP.

La propuesta de disefio centrado en el cumplimiento de requisitos HACCP se plantea
para lograr un mayor control del proceso y por tanto mejorar la calidad de los
productos. Es importante destacar que, si bien un sistema HACCP ha demostrado ser
efectivo en numerosas situaciones, su éxito puede variar por diversos factores. Factores
como la adecuada implementacién de los requisitos, el monitoreo continuo del proceso
y la capacidad de adaptarse a cambios de las condiciones operativas pueden influir en
la eficacia del sistema. La variabilidad propia a la produccién y el contexto especifico
en el proceso puede plantear desafios que requieran una evaluacidn constante y ajustes
segun sea necesario. Al abordar estas consideraciones, se busca proporcionar una
justificacion méas completa y realista sobre la aplicabilidad y las limitaciones del

sistema HACCP en el contexto particular de este proyecto.



82

6.2. Etapa 1 Formacién del equipo HACCP

En la aplicacion del HACCP, se inicia con la formacion del equipo, el cual debe tener

conocimiento del producto y el proceso de elaboracion (IBNORCA, 2015).

Se establece que la formacion del equipo HACCP, con representacion de las

actividades afectadas dentro del LTA. Debe estar conformado por:

= Director del Departamento de Biotecnologia.

= Encargado del Laboratorio Taller de Alimentos.

= Encargado de Produccion de Carnicos (Produccion).

= Encargado de almacenes (Compras).

= Encargado de ventas (Cliente).
No obstante, se recomienda recurrir a asesores externos para la verificacion del sistema
HACCP. Ademas, se recomienda que el equipo realice un proceso de capacitacion
sobre aspectos aplicados a principios y técnicas del anlisis de peligros y puntos criticos

de control.



6.3. Etapa 2 Descripcién del producto

Las caracteristicas descriptivas del producto se presentan en la Cuadro VI-1.

Cuadro VI-1

Descripcion del producto chorizo precocido

vo Emisié 13/01/2023
4 FICHA DE PRODUCTO Cédigo: | LTA-FT-01
U.AJ.MS. CHORIZO PRECOCIDO Version: | 0__
Pagina: | Pigina1de 1
IDENTIFICACION DEL PRODUCTO
e~ e
Imagen del
producto
Nombre Chorizo precocido
Descripcién Se trata de un embutido a base de carne de cerdo y res, sometido a tratamiento térmico.'
Presentacion 1000 gy 500 g
Ingredient Carne de cerdo, carne de res, tocino y tripa natural.
Aditivos Sal comun, conservante E-250, E-202, sal de cura, estabilizante E452i, antioxidante E-316,
humo liquido E-636, aziicar, carragenina, condimentos, glutamato de sodio.?
DIMENSIONES
Largo Aproximadamente 8 cm
Didmetro Aproximadamente 3 cm

Peso unitario

Aproximadamente 62,5 gr

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Aspecto Forma cilindrica, compacta, cubierta de tripa natural.
Color Anaranjado
Olor Caracteristico con matices ahumados
Textura Firme al tacto
CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS
Parametro Unidad Resultado
pH - 525(%
Humedad % 64,86 (*)
Nitritos mg/kg 15,7 (%)
Acidez % 0,57 (%)
Proteina total % 14,84 (%)
Hidratos de % 0,69 (*)
Grasa % 16,85 (*)
Valor energético Kcal/100 g 213,77 (%)
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
Parametro Unidad Resultado
Salmonella spp P/A /25¢ Ausencia (*)

Aerobios UFC/g 1x10'(%)
Escherichia coli UFC/g 1x10' (%)
Staphylococcus UFC/g 1x10' (%)

Clostridium UFC/g 5x10' (*)
CARACTERISTICAS DE ENVASADO
Eti Nombre de la empresa, nombre del producto, logo de la empresa, ingredientes, aditivos, fecha
iquetado L . L
de vencimiento, numero de lote, peso neto, NIT de la empresa, registro sanitario.
Empaque Bolsa de polietileno sellada al vacio.
Vida atil 25 dias
. Poblacion en general, exceptuando nifios, personas mayores y aquellos con condiciones de
Consumidores - s ”
salud preexistentes que limiten su consumo de aditivos.
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
Refrigeracion Conservar entre 2 — 6 °C

Punto de venta

Laboratorio Taller de Alimentos

Nota: (*) Resultados de Informe de ensayos ver Anexo 4 CEANID, 2023
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6.4. Etapa 3 Descripcion del uso previsto del producto

El chorizo precocido tiene como uso normal alimentario y recomendable para el
publico en general. Excluyendo a grupos vulnerables, como los nifios, las personas
mayores y aquellos con condiciones de salud preexistentes que limitan el consumo de

aditivos que estan presentes en el chorizo precocido.

En cuanto a problemas de seguridad relacionadas con el uso no previsto del producto,
el L.T.A. puede recurrir a un registro de quejas de manera que se identifique las quejas

procedentes relacionadas con el uso del producto (ver Anexo 5).
6.5. Etapa 4 Construccion de un diagrama de flujo del producto

La Figura 6-1 se especifican las operaciones desde la recepcion de materia prima e

insumos hasta el producto final. Este diagrama sera la base para el analisis de peligros.



Figura 6-1
Diagrama de flujo de chorizo precocido

INICIO

Sal comUn, conservante
E-250, E-202, sal de
cura, estabilizante B452i,
antioxidante E-316,
humo liquido E-636.

RECEPCION DE
INSUMOS

ALMACENAMIENT

O DE INSUMOS
Came de cerdo, came RECEPCION DE
de res, tocino y cuero. MATERIA PRIMA

PREPARACION DE
INSUMOS

PESADO

PICADO EN
CUTTER

Aguay sal

Envases y etiquetas

Fuente: Elaboracion propia.

PESAJE DE
MATERIA PRIMA

ACONDICIONAMIENTO
DE CUERO

ACONDICIONAMIENTO
DE MP

TROCEADO

MOLIDO

PESADO

MEZCLADO

MADURADO

EMBUTIDO

ESCALDADO

AHUMADO

ENFRIADO

CORTADO

ENVASADO

ALMACENAJE

FIN
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Pelos

Trozos de carne de
res, cerdo y tocino.

Trozos de carne de
res, cerdo y tocino.

Cémara frigorifica
16 horas

Tripas e hilo



6.6. Etapa 5 Confirmacion del diagrama de flujo

En esta etapa el diagrama de flujo de la Figura 6-1 debe ser revisado por el equipo

HACCP, para que este sea una representacion completa y precisa del proceso.

La verificacion del diagrama de flujo es realizada en el area de produccion de carnicos
del LTA. En este caso, se utilizé una planilla presentada en el Cuadro VI-2 para
verificacion, con codigo LTA — PL — CP — 001, en la cual se realizaron los cambios y

observaciones pertinentes. A continuacion, se presenta el modelo de confirmacion in

situ del diagrama de flujo.

Cuadro VI-2
Planilla de confirmacién in situ de diagrama de flujo de chorizo precocido
. Cddigo: LTA-PL-CP-01
*LTA CONFIRMACION IN SITUDIAGRAMADE FLUJODE | Version: 0
U.AJ.M.S. CHORIZO PRECOCIDO LTA UAJMS Emision: 10/24/23
Pigina 1 de 6
\ Equipos ¥ 3 : -
N | Etapa de proceso .S“bpl aceso areas Parametros Fumple / Observacion/Cambios
involucrado | . ) de control | No cumple
involucradas
” Verificacién
1 Rec epc&gl;;e catne de Termometro °C
temperatura
. Venificacion
2 Rec e%c;(:;riicme de Termometro °C
temperatura
3 Recepcion de Pesado Balanza °C
IMSWnos
Verificacién
4 | Recepcion de tripas de Termometro °C
temperatura
5 Almacenamiento Pesado Balanza Lote
de insumos Loteado Almacén -8
6 PTEP&]_’&_C}O[] de Pesado Balanza Lote, g
aditivos
N° Revision Puntos Descripcién Fecha
0 Todos Emutido para aprobacion DD/MM/AAAA

Fuente: Elaboracién propia.
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6.7. Etapa 6 Andlisis de los peligros

A partir de las operaciones definidas en la etapa anterior se identificaron los peligros
relacionados tanto a las operaciones como a la materia prima e insumos involucrados

en el mismo, bajo esas definiciones, se desarrollan los siguientes puntos.

a) ldentificacion de peligros
La identificacion de peligros se realizard mediante una matriz donde se detallaran los
peligros fisicos, quimicos y bioldgicos para cada etapa del proceso. Ademas, se
consideraron la materia prima y los aditivos presentes que puedan representar una

alteracion a la seguridad del producto.

b) Evaluacion del peligro
Se evalla en primer lugar cada peligro identificado de acuerdo al Nivel de Riesgo del
Peligro (Nrp) como el producto de la Probabilidad de Riesgo por Peligro (Or) y la
Severidad del peligro (Se). La Tabla VI-1 define la categorizacion de la probabilidad
de ocurrencia del peligro y la Tabla VI-2 define la categorizacion del peligro de acuerdo

a la severidad que puede tener el peligro en el consumidor.

Tabla VI-1
Categorizacion de la probabilidad de ocurrencia
PUNtos Probabilidad de Porcentaje que el peligro contribuye a la carga
ocurrencia (Or) global de ETA
; Agentes etiologicos causantes de >30% de casos sobre
5 Muy frecuente |1, carga mundial de ETA segin la OMS.
Agentes etiologicos causantes de >20 al 30 % de casos
4 Frecuente | sohre Ja carga mundial de ETA, segin OMS.
Agentes etioldgicos causantes de >10 al 20%, de casos
3 Comunes sobre la carga mundial de ETA, segiin OMS.
5 Agentes etiologicos causantes de 0 al 10%, de casos
Poco comunes | ¢qhre 1 carga mundial de ETA, seglin OMS.
; Agentes etiologicos con porcentajes no ubicados en
1 Infrecuentes | rynos anteriores

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)



Tabla VI-2
Categorizacion de la severidad
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Puntos

Severidad (Se)

Gravedad del peligro

Muy alto

Enfermedades que en términos de carga de enfermedad
de acuerdo con la OMS suponen un efecto muy grave en
la salud del consumidor, o bien, trastornos que de
acuerdo con la informacién del CDC pueden generar un
cuadro clinico gue dura meses 0 provocar su muerte.

Alto

Enfermedades que en términos de carga de enfermedad
de acuerdo con la OMS suponen un efecto grave, o bien,
trastornos que de acuerdo con la informacion del CDC
pueden generar un cuadro clinico crénico que puede
durar méas de 7 dias.

Moderado

Enfermedades que en términos de carga de enfermedad
de acuerdo con la OMS suponen un efecto moderado en
la salud del consumidor, o bien, trastornos que de
acuerdo con la informacién del CDC siguen un cuadro
clinico agudo que puede durar entre 3-7 dias. Peligros
que poseen estimacién de DALY's y que no se ubican en
las agrupaciones de severidad alta 0 muy alta.

Bajo

Enfermedades que en términos de carga de enfermedad
de acuerdo con la OMS suponen un efecto leve, o bien,
trastornos que de acuerdo con la informacion del CDC
siguen un cuadro clinico subagudo que puede durar de
horas hasta 2 dias También se agrupan aca las ETA con
curso autolimitante de acuerdo con el CDC.

1

Muy bajo

Enfermedades no reportado en los criterios anteriores.

Nota: CDC = Centro para el Control y la Prevencion de Enfermedades, DALY = Afios
de vida ajustados por discapacidad
Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)

Ademas, se establece Nivel de Riesgo de la Matriz Alimentaria (Nrm) como el

producto del Riesgo Epidemioldgico de la Matriz Alimentaria (Re), Presencia del

Peligro en la Matriz Alimentaria (Pm) y Vulnerabilidad (\Vd). Donde la categorizacién

de Re se muestra la Tabla VI-3, la categorizacion Pm se muestra en la Tabla VI-4 y la

categorizacion de Vd se muestra en la Tabla VI-5 (Cartin-Rojas et al., 2022).
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Tabla VI-3

Categorizacion del riesgo epidemioldgico de la matriz alimentaria

Puntos | Riesgo epidemioldgico de Criterios de riesgos establecidos por

la matriz alimentaria (Re) ICMSF

Comprende los alimentos que por su
naturaleza, composicion, proceso,
3 Riesgo epidemioldgico alto | manipulacion y poblacion a la que va dirigida,
tienen una alta probabilidad de causar dafio a

la salud.
Comprende los alimentos que por su
naturaleza, composicion, proceso,

Riesgo epidemioldgico

moderado manipulacion y poblacién a la que va dirigida,

tienen una mediana probabilidad de causar
dafio a la salud.

Comprende los alimentos que por su
naturaleza, composicion, proceso,
1 | Riesgo epidemiolégico bajo | manipulacion y poblacion a la que va dirigida,
tienen una baja probabilidad de causar dafio a
la salud.

Nota: ICMSF = Comision Internacional de Especificaciones Microbioldgicas para
Alimentos

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)

Tabla VI1-4
Presencia del peligro en la matriz alimentaria
Puntos Presencia del peligro en la matriz alimentaria (Pm)
2 Peligro presente
1 Peligro ausente

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)

Tabla VI-5
Categorizacion de vulnerabilidad
Puntos Vulnerabilidad (\Vd)
2 Vulnerabilidad presente
1 Vulnerabilidad ausente

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)

Para obtener el Indice de riesgo, se parte del producto del valor obtenido del Nivel de
Riesgo del Peligro (Nrp) y el Nivel de Riesgo de la Matriz Alimentaria (Nrm). Se

jerarquiza mediante la Tabla VI-6.
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Tabla VI-6
Matriz de priorizacion de riesgo
Significancia Valor de IR Priorizacion
0-60 Insignificante
No
>60 — 120 Baja
>120 - 180 Moderada
Si >180 — 240 Alta
>240 — 300 Critico

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2022)



6.7.1. Matriz de andlisis de peligros
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La matriz para la evaluacién de cada peligro presentes en las operaciones se encuentra en la Tabla VI-7a hasta la Tabla VI-7t.

Tabla VI-7a
Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido

Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Z
S
=)

-

w
D

Py
@

<
aQ

¢ Peligro significativo?

Recepcidn de carne de res

Fisico

F1

Trozos de metal

NO

Huesos

NO

Piedras

NO

Plastico

NO

Faneras (Pelo, ufias, etc)

NO

Quimico

Q1

Varios desinfectantes

NO

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Bioldgico

Bl

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

gwla|ho|w|w|kR|kR|RIRRR R R

WWWWWWWWWWwWwwWw|wWw|www|(w

NINNNNNIN(RP IR RP PP PP

Trichinella spiralis

wmmmmmpmmmmn—w—»mmmmo

(6}

w

3

-

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemioldgico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7b
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de : . P
proe:eso peFI)igro peligro Peligro or | se |Rel Pm | vd IR | ¢Peligro Significativo?
Trozos de metal 5 1 3] 2 1 |30 NO
Huesos 5 1 |3 2 1 |30 NO
Fisico F2 Piedras 5 1 |3] 2 1 |30 NO
o Plastico 5 1 |3] 2 1 |30 NO
= Faneras 1 | 1|3 2] 1]6 NO
e Varios desinfectantes 1 1 13] 2 1 |6 NO
S Quimico Q2 Trazas de antibacterianos 5 1 3] 2 1 130 NO
% Trazas de antiparasitarios 5 1 |3] 2 1 |30 NO
S Nitrito y nitratos 2 1 |3] 2 2 | 24 NO
'g Campilobacter jejuni 5 3 |3] 2 1 NO
2 Yersinia enterocolitica 1 3 |3] 2 2 NO
Q Salmonella spp 5 5 [ 3] 2 2
3 o Listeria monocytogenes 5 4 13| 2 2
- Biologico B2 Clostridium perfringens 5 5 [ 3] 2 2
Sthaphylococcus aureus 5 3 | 3] 2 2
Escherichia coli STEC 5 5 [ 3] 2 2
Trichinella spiralis 3 5 |3] 2 1

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7c
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de : . P
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro significativo?
Trozos de metal 5 1 3 2 1 |30 NO
Huesos 5 1 3 2 1 |30 NO
Fisico F4 Piedras 5 1 3 2 1 |30 NO
Plastico 5 1 3 2 1 |30 NO
" Faneras 1 1 3 2 1 6 NO
g Varios desinfectantes 1 1 3 2 1 | 6 NO
§ Quimico Q4 Trazas de antibacterianos 5 1 3 2 1 |30 NO
T Trazas de antiparasitarios 5 1 [ 3] 2 1 130 NO
2 Nitrito y nitratos 2 1 3 2 1 |12 NO
2 Campilobacter jejuni 5 3 3 2 1 NO
é‘,— Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 1 NO
£ Salmonella spp 5 5 3 2 1
L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 1
Biologico B4 Clostridium perfringens 5 5 3 2 1
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 1
Escherichia coli STEC 5 5 3 2 1
Trichinella spiralis 3 5 3 2 1

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7d
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de . . .
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro significativo?
Trozos de metal 5 1 3 2 1 |30 NO
Huesos 5 1 3 2 1 |30 NO
Fisico F5 Piedras 5 1 3 2 1 |30 NO
Plastico 5 1 3 2 1 |30 NO
Faneras 1 1 3 2 1 6 NO
g Varios desinfectantes 1 1 3 2 1 6 NO
S Quimico 05 Trazas de ant!bacte_rian_os 5 1 3 2 1 |30 NO
2 Trazas de antiparasitarios 5 1 3 2 1 |30 NO
S Nitrito y nitratos 2 1 3 2 1 |12 NO
S Campilobacter jejuni 5 3 3 2 1 NO
§ Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 2 NO
o Salmonella spp 5 5 3 2 2
L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 2
Biologico BS Clostridium perfringens 5 5 3 2 2
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 2
Escherichia coli STEC 5 5 3 2 2
Trichinella spiralis 3 5 3 2 1

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7e
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de . . .
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro significativo?
Trozos de metal 5 1 3 2 1 |30 NO
Huesos 5 1 3 2 1 |30 NO
Fisico F6 Piedras 5 1 3 2 1 |30 NO
Q Plastico 5 1 3 2 1 |30 NO
£ Faneras 1 1 3 2 1 6 NO
§ Varios desinfectantes 1 1 3 2 1 6 NO
‘o I Trazas de antibacterianos 5 1 3 2 1 |30 NO
8 Quimico Q6 Trazas de antiparasitarios 5 1 3 2 1 |30 NO
= Nitrito y nitratos 2 [1[3][ 271
g Campilobacter jejuni 5 3 |3 ] 2 2
S Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 1
é Salmonella spp 5 5 3 2 1
= L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 1
< Biologico BO Clostridium perfringens 5 5 3 2 1
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 1
Escherichia coli STEC 5 5 3 2 1
Trichinella spiralis 3 5 3 2 1

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7f
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de : . P
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro significativo?
Trozos de metal 5 1 3 2 1 |30 NO
Huesos 5 1 3 2 1 |30 NO
Fisico F7 Piedras 5 1 3 2 1 |30 NO
Plastico 5 1 3 2 1 |30 NO
8 Faneras 1 1 3 2 1 6 NO
2 Varios desinfectantes 1 1 3 2 1 | 6 NO
S Quimico Q7 Trazas de antibacterianos 5 1 3] 2 1 130 NO
g Trazas de antiparasitarios 5 1 3 2 1 |30 NO
S Nitrito y nitratos 2 1 3 2 2 |24 NO
S Campilobacter jejuni 5 3 3 2 1 NO
g Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 1 NO
o Salmonella spp 5 5 3 2 1
o L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 1
Biologico BY Clostridium perfringens 5 5 3 2 1
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 1
Escherichia coli STEC 5 5 3 2 1
Trichinella spiralis 3 5 3 2 1

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.




Tabla VI-7g

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F8

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q8

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Pesado

Biologico

B8

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis

wiorjorjorjfololk, (O INOTO1 | (P o1|o1|o1]| 01

gawald|lolw|w|lkr|FPrikP|FPIFP|PRP|FP| -

WWWWWWWWW W wWwww|w(w(w(w

N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7h
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de : . P
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro significativo?

Trozos de metal 5 1 3 2 1

Huesos 5 1 3 2 1

Fisico F9 Piedras 5 1 3 2 1

o Plastico 5 1 3 2 1

3 Faneras 1 [ 1[3]2 1

ot Varios desinfectantes 1 1 3 2 1

° Quimico Q9 Trazas de antibacterianos 5 1 3] 2 1

§ Trazas de antiparasitarios 5 1 3 2 1

= Nitrito y nitratos 2 1 3 2 1

g Campilobacter jejuni 5 | 3 (3] 2| 2

'S Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 2

'g Salmonella spp 5 5 3 2 2

o L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 2

< Biologico BY Clostridium perfringens 5 5 3 2 2
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 2

Escherichia coli STEC 5 5 3 2 2

Trichinella spiralis 3 5 3 2 2

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Tabla VI-7i
Matriz de analisis de peligros del proceso de chorizo precocido
. o Nrp Nrm
Etapade | Tipode | N°de : . P
proﬁ:eso peFI)igro peligro Peligro or | se | re | pPm | vd IR | ¢Peligro Significativo?
Trozos de metal 5 1 3 2 1
Huesos 5 1 3 2 1
Fisico F10 |Piedras 5 1 3 2 1
Plastico 5 1 3 2 1
= Faneras 1 |1 [3] 21
2 Varios desinfectantes 1 1 3 2 1
= i Trazas de antibacterianos 5 1 3 2 1
S Quimico | Q10 Trazas de antiparasitarios 5 1 3 2 1
£ Nitrito y nitratos 2 1| 3| 2 1
S Campilobacter jejuni 5 3 3 2 2
g Yersinia enterocolitica 1 3 3 2 2
S Salmonella spp 5 5 3 2 2
< L Listeria monocytogenes 5 4 3 2 2
Biologico|  B10 Clostridium perfringens 5 5 3 2 2
Sthaphylococcus aureus 5 3 3 2 2
Escherichia coli STEC 5 5 3 2 2
Trichinella spiralis 3 5 3 2 2

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7j

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Z
£
3

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F11

Trozos de metal

NO

Huesos

NO

Piedras

NO

Plastico

NO

Faneras

NO

Quimico

Q11

Varios desinfectantes

NO

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Picado

Biologico

B11

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC
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Trichinella spiralis
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Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7k
Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Molido

Fisico

F11

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q11

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Biologico

B11

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ
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Trichinella spiralis
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Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido

102

Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F12

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q12

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Pesado

Biologico

B12

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ
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Trichinella spiralis
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Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro Significativo?

Picado en cutter

Fisico

F13

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q13

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Biologico

B13

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ
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Trichinella spiralis

wiorjorjorjfololk, (O INOTO1 | (P o1|o1|o1]| 01

gawald|lolw|w|lkr|FPrikP|FPIFP|PRP|FP| -

WWWWWWWWW W wWwww|w(w(w(w

N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
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Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro Significativo?

Fisico

F14

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q14

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Mezclado

Biologico

B14

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis
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WWWWWWWWW W wWwww|w(w(w(w

N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-70

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F15

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q15

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Madurado

Biologico

B15

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis

wiorjorjorjfololk, (O INOTO1 | (P o1|o1|o1]| 01

gawald|lolw|w|lkr|FPrikP|FPIFP|PRP|FP| -

WWWWWWWWW W wWwww|w(w(w(w

N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7p

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido

106

Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F16

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q16

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Embutido

Biologico

B16

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis

wiorjorjorjfololk, (O INOTO1 | (P o1|o1|o1]| 01

gawald|lolw|w|lkr|FPrikP|FPIFP|PRP|FP| -
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N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7q

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro Significativo?

Fisico

F17

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q17

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Escaldado

Biologico

B17

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis
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N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7r

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F18

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q18

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Enfriado

Biologico

B18

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ
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Trichinella spiralis
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N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7s

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F19

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q19

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Ahumado

Biologico

B19

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis
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WWWWWWWWW W wWwww|w(w(w(w

N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7t

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Nrm

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F20

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

Quimico

Q20

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Envasado

Biologico

B20

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NN PR (PR PPP PP

Trichinella spiralis
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Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.



Tabla VI-7u

Matriz de analisis de peligros del

roceso de chorizo precocido
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Etapa de
proceso

Tipo de
peligro

N° de
peligro

Peligro

Nrp

Z
£
3

Q

w
D

Py,
@

o
3

vd

¢Peligro significativo?

Fisico

F21

Trozos de metal

NO

Huesos

NO

Piedras

NO

Plastico

NO

Faneras

NO

Quimico

Q21

Varios desinfectantes

NO

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Almacenamiento

Biologico

B21

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

NINININININININDINDINDINDINININININ

NNNNINNINRP R (RPRRPPP PP

Trichinella spiralis

wojojorjoljolk, 1IN OTO1|F (oo o1|01
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N

N

Nota. Nrp = Nivel de riesgo del peligro, Or = Nivel de ocurrencia, Se = Severidad, Nrm = Nivel de riesgo de la matriz
alimentaria, Re = Riesgo epidemiologico de la matriz alimentaria, Pm = Presencia del peligro en la matriz alimentaria,
Vd=Vulnerabilidad, IR = Indice de riesgo.
Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se presenta la Figura 6-2 donde se puede observar la relacion entre el
grado de priorizacion del peligro y el peligro identificado. A partir de la evaluacion de
los riesgos identificados se pudo determinar que los peligros bioldgicos son mas
significativos, ya que la evaluacion muestra que van desde un grado moderado a critico,
a diferencia de los peligros quimicos que son en su totalidad insignificantes.

Figura 6-2
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Fuente: Elaboracién Propia.




6.8. Etapa 7 Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)
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Para la determinacion de los PCC se utilizd como herramienta el arbol de decisiones,

como se presenta en el Anexo 6 el cual plantea las siguientes preguntas:

P1: ¢ Existen medidas de control para el peligro identificado?

P2: ¢Esta esté paso disefiado especificamente para eliminar o reducir a un nivel

aceptable la probable ocurrencia de un peligro?

P3: ¢Podria haber contaminacion por sobre un nivel aceptable con un peligro

identificado, o ella podria aumentar a niveles inaceptables?

P4: En un paso subsiguiente, ;se eliminara o reducira a un nivel aceptable la

probable ocurrencia de un peligro identificado?

Los resultados al arbol de decisiones de cada actividad considerando los peligros se

presentan en la Tabla V1-8a hasta la Tabla VI-8k.

Tabla VI-8a
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de ) Es un
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro (sifno)
Trozos de metal 30 [NO
Huesos 30 |NO
F1 |Piedras 30 [NO|SI|[NO|NO| - NO
Plastico 30 [NO
@ Faneras (Pelo, ufias, etc) | 6 |NO
- Varios desinfectantes 6 [NO
S o1 Trazas de antibacterianos | 30 | NO silnolnol - NO
c Trazas de antiparasitarios | 30 | NO
§ Nitrito y nitratos
2 Campilobacter jejuni Si | si
2 Yersinia enterocolitica Si | si
gf Salmonella spp Si|si
x B1 Listeri_a monocytogenes Si Si NO
Clostridium perfringens SI | Sl
Sthaphylococcus aureus Si|si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si | si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI1-8b
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Esun
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO
F2 | Piedras 30 [NO|Sj|INO|INO| - NO
o Plastico 30 |NO
© Faneras 6 |NO
§ Varios desinfectantes 6 |[NO
k=) Trazas de antibacterianos | 30 |[NO | ¢
GE’ Q2 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIHNOINO | - NO
S Nitrito y nitratos 24 |[NO
S Campilobacter jejuni SI|NO| Si | Si
S Yersinia enterocolitica SI[NO| Si | Si
= Salmonella spp JS00MSIN S| NO | Si | si
é B2 Listeria monocytogenes 7 S! NO S! S! NO
Clostridium perfringens SI [NO| SI | SI
Sthaphylococcus aureus Si|NO| si |si
Escherichia coli STEC SE NO Si S[
Trichinella spiralis SI [NO| SI | SI
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 |[NO
F4 Piedras 30 [INO|Sj|INO|NO| - NO
Plastico 30 |NO
Faneras 6 [NO
é Varios desinfectantes 6 [NO
S Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| -
% Q4 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
'g Nitrito y nitratos |
2 Campilobacter jejuni S! S!
g; Yersinia enterocolitica sl | sl
¥ Salmonella spp SI | SI
B4 Listeri_a monocytogenes SE SE NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si|si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI-8c
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de ] Es un
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 [NO
Huesos 30 |[NO
F5 |Piedras 30 [NO|SI|NO|NO| - NO
Plastico 30 |NO
Faneras 6 |NO
§ Varios desinfectantes 6 |[NO
'z Trazas de antibacterianos | 30 |[NO | .-
g Q5 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
c Nitrito y nitratos 12 |[NO
3 Campilobacter jejuni |90 | Si
g Yersinia enterocolitica Si
g Salmonella spp Si
Listeria monocytogenes | 240 [SI Si
BS  [Clostridium perfringens Si NO
Sthaphylococcus aureus Si
Escherichia coli STEC Si
Trichinella spiralis Si
Trozos de metal
Huesos
F6  |Piedras - NO
Plastico
é Faneras
é Varios desinfectantes
5 Trazas de antibacterianos | 30 [NO| - )
= Qb Trazas de antiparasitarios | 30 | NO >l NOINO NO
g Nitrito y nitratos
£ Campilobacter jejuni Si|si
S Yersinia enterocolitica Si | si
(8] P2 =
g Salmonella spp SI| Sl
< 56 Listeri_a monocytogenes SE SE NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si|si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI-8d
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Esun
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro (si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO
F7 |Piedras 30 [NO| SI [NO|NO| - NO
Plastico 30 [NO
2 Faneras 6 [NO
2 Varios desinfectantes 6 |[NO
S Trazas de antibacterianos | 30 [NO | . | .
§ Q7 Tr_az.as de gntiparasitarios 30 [NO Sh SHINGY - PPRO
c Nitrito y nitratos
S Campilobacter jejuni Si
g Yersinia enterocolitica Si
& Salmonella spp S[
o Listeria monocytogenes Sl
B7 " [Clostridium perfringens Si PPR
Sthaphylococcus aureus Si
Escherichia coli STEC Si
Trichinella spiralis Si
Trozos de metal
Huesos
F8 |Piedras - NO
Plastico
Faneras
Varios desinfectantes
Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| -
9 Q8 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
g Nitrito y nitratos
o Campilobacter jejuni Si|si
Yersinia enterocolitica Si | si
Salmonella spp Si|si
B3 Listeri_a monocytogenes SE SE NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si | si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI1-8e
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Es un
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [INO|
F9 |Piedras 30 [NO|SI|NO|[NO| - NO
Plastico 30 [NO
S Faneras 6 |[NO
3 Varios desinfectantes 6 |NO
3 9 Trazas de antibacterianos | 30 | NO silnolno| - .
g Trazas de antiparasitarios | 30 | NO
2 Nitrito y nitratos 12 |NO
% Campilobacter jejuni SE NO SE S[
2 Yersinia enterocolitica NO|SI [NO| SI | Sl
S Salmonella spp 1300 SI | SE NO Si Si
§ B9 Listeria monocytogenes 7 S! NO S! S! NO
Clostridium perfringens SI [NO| SI | SI
Sthaphylococcus aureus Si|NO| Si |si
Escherichia coli STEC SI|{NO| si | si
Trichinella spiralis Si[NO| si | si
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO
F9 |Piedras 30 [INO|Si|NO|NO| - NO
Plastico 30 |[NO
o Faneras 6 |NO
E Varios desinfectantes 6 [NO
o Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| _.
g Q9 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
£ Nitrito y nitratos
IS5 Campilobacter jejuni Si | si
= Yersinia enterocolitica Si | si
S Salmonella spp St | si
< B9 Llsterl_a monocytogenes sl | sl NO
Clostridium perfringens SI | Sl
Sthaphylococcus aureus Si | si
Escherichia coli STEC Si | si
Trichinella spiralis Si | si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.



Tabla VI1-8f
Determinacion de los puntos criticos de control
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Etapa

N° de
peligro

Peligro

IR | PS|P1

P2

P3

P4

Es un
PCC
(si/no)

Picado

F10

Trozos de metal

30 |[NO

Huesos

30 |NO

Piedras

30 INO| SI

Plastico

30 |NO

Faneras

6 |[NO

NO

NO

NO

Q10

Varios desinfectantes

6 |[NO

Trazas de antibacterianos

30 INO| .

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

NO

NO

B10

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

NO

Molido

F10

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

NO

Q10

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

NO

NO

B10

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

NO

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI-8g
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Esun
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO
F11 |Piedras 30 |[NO|Si [NO|NO| - NO
Plastico 30 |[NO
Faneras 6 |NO
Varios desinfectantes 6 |[NO
Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| .
S Q11 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
s Nitrito y nitratos
Q Campilobacter jejuni st
Yersinia enterocolitica S|
Salmonella spp S|
Listeria monocytogenes Sl
B1L [ Clostridium perfringens Si NO
Sthaphylococcus aureus Si
Escherichia coli STEC Si
Trichinella spiralis Si
Trozos de metal
Huesos
F12 |Piedras - NO
Plastico
Faneras
_ Varios desinfectantes
& Trazas de antibacterianos | 30 [NO| .
§ Q12 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
& Nitrito y nitratos
}% Campilobacter jejuni Si|si
= Yersinia enterocolitica Si | si
Salmonella spp Si|si
81 Listeri_a monocytogenes SE SE NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si | si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI-8h
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Esun
Etapa . Peligro IR |PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO
F13 |Piedras 30 |[NO|Si [NO|NO| - NO
Plastico 30 [NO
Faneras 6 |NO
Varios desinfectantes 6 |[NO
Trazas de antibacterianos | 30 |[NO | .¢
g QL3 Trazas de antiparasitarios | 30 |NO SIINOINO| - NO
3 Nitrito y nitratos
O Campilobacter jejuni Si
= Yersinia enterocolitica Si
Salmonella spp Si
B13 Listeri_a monocytqgenes S[ NO
Clostridium perfringens Sl
Sthaphylococcus aureus Si
Escherichia coli STEC Si
Trichinella spiralis Si
Trozos de metal
Huesos
F14 | Piedras - NO
Plastico
Faneras
Varios desinfectantes
Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| -
}% Q14 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
_§ Nitrito y nitratos
s Campilobacter jejuni Si SE
Yersinia enterocolitica SI | Sl
Salmonella spp Si|si
B14 Listeri_a monocytogenes SE SE NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si | si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.



Tabla VI-8i
Determinacion de los puntos criticos de control
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Etapa

N° de
peligro

Peligro

IR | PS|P1

P2

P3

P4

Esun
PCC
(si/no)

Embutido

F15

Trozos de metal

30 |[NO

Huesos

30 |NO

Piedras

30 |[NO| sI

Plastico

30 |[NO

Faneras

6 [NO

NO

NO

NO

Q15

Varios desinfectantes

6 |[NO

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

NO

NO

NO

B15

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

NO

Escaldado

F16

Trozos de metal

Huesos

Piedras

Plastico

Faneras

NO

Q16

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

NO

NO

B16

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

PCC1-B16

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
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Tabla VI1-8j
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de _ Esun
Etapa . Peligro IR|PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro .
(si/no)
Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO

F17 |Piedras 30 |[NO|Si [NO|NO| - NO
Pléstico 30 [NO
Faneras 6 [NO
Varios desinfectantes 6 |[NO
Trazas de antibacterianos | 30 [NO| .

S Q17 Trazas de antiparasitarios | 30 [ NO SI|NONO| - NO

2 Nitrito y nitratos 12 |NO

E Campilobacter jejuni Si|st| -| -
Yersinia enterocolitica NO|SI|SI| - | -
Salmonella spp IBOOSIN Si | si| - | -
Listeria monocytogenes 7 Si|si| -| -

B17 — - Tt PCC2-B17
Clostridium perfringens St{st| -| -
Sthaphylococcus aureus si|si| -] -
Escherichia coli STEC Si|si| -| -
Trichinella spiralis Si|si| -| -

Trozos de metal 30 |[NO
Huesos 30 [NO

F18 |Piedras 30 INO|Si|NO|NO| - NO
Plastico 30 |[NO
Faneras 6 |NO
Varios desinfectantes 6 [NO
Trazas de antibacterianos | 30 [NO| .

'cgd Q18 Trazas de antiparasitarios | 30 [ NO SIINONOY - NO

£ Nitrito y nitratos

< Campilobacter jejuni Si |si
Yersinia enterocolitica Si|si
Salmonella spp Si|si

818 Listeri_a monocytogenes Si Si NO
Clostridium perfringens Sl | Sl
Sthaphylococcus aureus Si | Si
Escherichia coli STEC Si|si
Trichinella spiralis Si|si

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.



123

Tabla VI1-8k
Determinacion de los puntos criticos de control
N° de . Es un
Etapa . Peligro IR|PS|P1|P2|P3|P4 PCC
peligro (si/no)
Trozos de metal 30 |NO
Huesos 30 [NO
F19 |Piedras 30 INO|SI|[NO|NO| - NO
Plastico 30 |[NO
Faneras 6 [NO
Varios desinfectantes 6 |[NO
Trazas de antibacterianos | 30 [NO| .-
'§ QL9 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SIINONO| - NO
@ Nitrito y nitratos
E Campilobacter jejuni si
Yersinia enterocolitica Sl
Salmonella spp si
Listeria monocytogenes Sl
B19 [Clostridium perfringens si NO
Sthaphylococcus aureus Sl
Escherichia coli STEC Si
Trichinella spiralis Si
Trozos de metal
Huesos
F20 |Piedras - NO
Plastico
Faneras
o Varios desinfectantes
€ Trazas de antibacterianos | 30 |[NO| .
qé Q20 Trazas de antiparasitarios | 30 | NO SHINOINO| - NO
c Nitrito y nitratos
& Campilobacter jejuni Si [NO
% Yersinia enterocolitica Si NO
Salmonella spp SI INO
820 Listeri_a monocytogenes Si NO S EEnI
Clostridium perfringens SI INO
Sthaphylococcus aureus Si [NO
Escherichia coli STEC Si [NO
Trichinella spiralis Si [NO

Nota: IR = Indice de riesgo, PS = Peligro significativo.
Fuente: Elaboracién propia.



124

Los PCC identificados a través del arbol de decisiones se presentan en la Tabla VI-9.

Tabla VI-9

Puntos

criticos de control en la elaboracién de chorizo precocido

Etapa

N° de
peligro

Es un

Peligro PCC

Escaldado

Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp

Listeria monocytogenes
Clostridium perfringens
Sthaphylococcus aureus
Escherichia coli STEC
Trichinella spiralis

B16 PCC1

Enfriado

Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp

Listeria monocytogenes
Clostridium perfringens
Sthaphylococcus aureus
Escherichia coli STEC
Trichinella spiralis

B18 PCC2

Almacenamiento

Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp

Listeria monocytogenes
Clostridium perfringens
Sthaphylococcus aureus
Escherichia coli STEC
Trichinella spiralis

B20 PCC3

Fuente:

a)

Elaboracidn propia.

Escaldado (PCC1). Considerando que en el resultado del analisis de peligros se
pueden identificar agentes microbioldgicos como peligros significativos para el
proceso, se procede a definir, a través del arbol de decisiones, donde se
determina que no existe otro punto dentro del proceso donde el peligro pueda
ser disminuido, constituyéndose el escaldado como primer punto critico de

control. La temperatura interna durante la coccion es un PCC.
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b) Enfriado (PCC2). Después de la coccion, es necesario que la temperatura se

reduzca en dos horas de 70 a 10 °C para evitar el crecimiento de bacterias termo
tolerantes, el tiempo necesario para reducir la temperatura es un PCC.

Almacenamiento (PCC3). Las condiciones de temperatura deben ser tales que
impidan el desarrollo de microrganismos, constituyéndose la temperatura de

almacenamiento en un PCC.
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6.9. Etapa 8 Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

El limite critico permite separar lo aceptable de lo inaceptable en el proceso, estos son

definidos para cada punto critico de control.

a) Escaldado. Si bien el proceso de escaldado le brinda al chorizo ciertas
caracteristicas de textura, esta operacion también sirve para disminuir la carga
de microrganismos bioldgicos presente en el chorizo. Este se debe realizar de
manera adecuada para que las temperaturas no contribuyan a un crecimiento en
lugar de propiciar su eliminacion. Se debe evitar prolongar demasiado para no
afectar la textura del producto(Feiner, 2006). Es asi que se determina el limite
en variables de tiempo y temperatura.

Limite critico: Temperatura de chorizo 70°C a 75°C, tiempo de 20 minutos

b) Enfriado. Ademas de evitar que se pierdan caracteristicas de textura y retirar
residuos de grasa del chorizo se debe controlar que la temperatura se reduzca
dentro de dos horas, pasando de 75°C a 10°C, para evitar el crecimiento de las
bacterias termo tolerantes (Arvanitoyannis et al., 2009). Se define el limite en
variables de temperatura y tiempo.

Limite critico: Temperatura <10°C, tiempo <2h

c) Almacenamiento. Una temperatura inadecuada de almacenamiento puede
propiciar el desarrollo de microorganismos (Metaxopoulos et al., 2003). Es por
eso que se define el ultimo limite en una variable de temperatura.

Limite critico: Temperaturade 2a 4 °C

Los PCC identificados dentro del proceso de produccién de chorizo precocido y sus

limites criticos se presentan en la Tabla VI-10.
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Limites de control de cada PCC
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ETAPA

PCC

PELIGRO

LIMITE CRITICO

VARIABLE | RANGO

Escaldado

PCC1 -
B16

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria
monocytogenes

>70 °C
<75°C

Clostridium
perfringens

Sthaphylococcus
aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

t 20 min

Enfriado

PCC2 -
B18

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria
monocytogenes

T 10°

Clostridium
perfringens

Sthaphylococcus
aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

t <2 h

Almacenamiento

PCC3 -
B20

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria
monocytogenes

Clostridium
perfringens

Sthaphylococcus
aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

T 2-4°C

Fuente: Elaboracidn propia.
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6.10. Etapa 9 Establecimiento de un sistema de seguimiento para cada PCC

Para controlar los PCC identificados, se establecieron los pasos que se deben llevar a cabo en cada uno de ellos, definiendo qué se

debe controlar, como se debe controlar, con qué frecuencia y quien lo debe monitorearlo se resume en la Tabla VI-11.

Tabla VI-11
Sistema de seguimiento de PCC
. . Limite Vigilancia
PCC | Medida de control | Variables critico Equipo Frecuencia Responsabilidad | Documento
Controlar que el T>70 °C , En cada mp]o de Encargzi_qo de
escaldado se Temperatura T<75 °C Termdmetro produccion, produccion de
: ) cada 15 minutos carnicos
—B16 ' En cada ciclo de Encargado de 01
Controlar que el . _ . g e
. Tiempo t=20 min | Cronometro produccion, produccion de
chorizo llegue a . o
70-75 °C cada 15 minutos carnicos
Controlar que la En cada ciclo de Encargado de
temperatura se Temperatura | T<=10 °C | Termometro produccion, produccion de
reduzca dentro de cada 15 minutos carnicos
PCC2 | dos horas de 70°C LTA-PL-CP-
—B18 | a10°C para evitar En cada ciclo de Encargado de 02
el crecimiento de Tiempo t<=2 h Cronometro produccion, produccion de
las bacterias termo cada 15 minutos carnicos
tolerantes.
Control de .
PCC3 o . Diario, cada 3 Encargado de LTA-PL-CP-
_B20 temperatur_a de Temperatura | T<4 °C | Termdmetro horas almacen 03
almacenamiento

Fuente: Elaboracién propia.
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6.11. Etapa 10 Establecimiento de correcciones y acciones correctivas

La Tabla VI-12a 'y Tabla VI-b establece los procedimientos para implementar correcciones en caso de que se rebasen los limites

criticos. Por otra parte, también se definen medidas para tomar acciones correctivas y evitar la repeticion de incumplimientos, en

caso de ser necesario.

Tabla VI-12a
Correcciones y acciones correctivas para los limites criticos
oo " Acciones
PCC Limite critico Posible desviacién | Correccion Accidn correctiva Responsabilidad | Registro
- Determinar las causas de
T>70°C Temperatura por la desviacion. _Operario
T<75°C | debajo del limite. g - Evaluacion del b LTA-PL-CP-
Prolongacion L encargado del
procedimiento 01
PCC1-B16 del proceso L escaldado
_ o -Implementacion de do d LTA-PL-CP-
Tiempo de termico acciones correctivas y -Encargado de 04
t=20 minutos | escaldado inferior registro. produccion
al limite. -Capacitacion del personal
- Determinar las causas de
s Temperatura por | El producto la desviacion. ) .
T<=10°C encima del limite. | Se transfiere - Evaluacion del Operario LTA-PL-CP-
. L encargado de la
al punto mas procedimiento . 02
PCC2-B18 , operacion.
) fresco para -Implementacion de “Encaraado de LTA-PL-CP-
_ Tiempo de su acciones correctivas y q gaco 04
t<120 minutos escaldatz[o SUPEior | refrigeracion. registro. prodauccion
al limite. -Capacitacion del personal

Fuente: Elaboracion propia.
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Correcciones y acciones correctivas para los limites criticos
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refrigeracion.

registro.

-Capacitacion del

personal

PCC Limite critico Acciones
Posible desviacién| Correccion Accibn correctiva | Responsabilidad Registro
-Determinar las causas

de la desviacion.

El producto se - Evaluacion del
transfiere al procedimiento -Encargado de L TA-PL-CP-03

o Temperatura por . ] . ventas -PL-CP-
PCC3 —B20 <4C encima del limite punto mas Implementauo_n de -Encargado de |LTA-PL-CP-04
fresco para su | acciones correctivas y oroduccion

Fuente: Elaboracion propia.
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6.12. Etapa 11 Establecimiento de procedimientos de validacion, de verificacion
y revision

La validacion permite definir que las medidas determinadas en el sistema son eficaces
y adecuadas para el peligro identificado; la verificacion, por otra parte, determinara el

cumplimiento de los procedimientos establecidos por el sistema. La Tabla VI-13
establece el programa de validacion, verificacion y revision, donde se define la

actividad, método, frecuencia y responsables de los procedimientos.

Tabla VI-13

Programa de verificacion del sistema HACCP

Actividad Meétodo Objeto Frecuencia | Responsable
-Andlisis de
peligros
- Antes 'y
Validacion _ Determinacion | durante la _
inicial del Listade | de medidas de | Implementa | Bauipo
sistema HACCP chequeo control clon de
o sistema
- Limites HACCP
criticos
-Seguimiento
Validacic -Los PCC -Equipo
all _aCIOH _Andlisis estan HACCP
posterior a la microbioléaico controlando el Anual .
implementacion g peligro -Servicio
identificado. externo
-Registro  de
seguimiento de
itorf PCC -Equi
A_udltorla _ Semestral Equipo
Interna _Reg|stro de HACCP
Verificacion acciones
sistema HACCP correctoras
Una vez
Auditoria Cumplimiento | obtenida la Entidad
externa de requisitos | certificacién | certificadora
cada 3 afios

Fuente: Elaboracién propia.
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Se define el formato de informe de auditoria interna (ver Anexo 7). Es necesario definir

el objeto de verificacion de las auditorias internas se detalla en la Tabla VI-14:

Tabla VI-14
Objetos de verificacion
Metodo Frecuencia Datos Responsable
e -Desviaciones
Verificacion de .
registro de ~Correcciones .
2 Mensual -Disposicion del Equipo HACCP
seguimiento de
PCC prodgct_o por
desviaciones
-Medidas correctivas
Verificacion de definidas
registro de Mensual -Mfedldas correctivas Equipo HACCP
acciones implementadas
correctivas -Resultados de
implementacion
-Unidades
Verificacion de formado_ras de
resultados de Colonias- .
Anual -En el caso de Equipo HACCP
ensayos
. I Salmonella'y
microbiologicos .
presencia o
ausencia.
-Descripcion de no
Verificacién de conformidad
quejas y reclamos Mensual -Correspondencia Equipo HACCP

de consumidores

con respecto a los
PCC

Fuente: Elaboracidn propia.

Por ultimo, se define que se debe realizar una revisién al sistema HACCP ademas de

con una periodicidad anual en los siguientes casos:

¢ Informe de mercado que advierta un nuevo riesgo para la salud.

e Cambio en el uso previsto.

e Cambio de materias primas e insumos.

e Cambio en el proceso, maquinaria e instalaciones.

e Cambios organizacionales de la empresa.

e Cambios en los requisitos de ley.
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6.13. Etapa 12 Establecimiento de un sistema de documentacion

Para la aplicacion eficaz del sistema HACCP, la documentacion sistemética es esencial

y comprendera:

1. Resumen del analisis de peligros

2. Plan HACCP

Equipo HACCP.

Descripcion del producto.

Diagrama de flujo.

Tabla resumen del plan HACCP, que incluye:

Etapas del proceso que son PCC.
Peligros significativos.

Limites criticos.

Seguimiento.

Acciones correctoras.
Procedimiento de verificacion.

Procedimiento de registro de datos.

3. Documentacion de apoyo como los registros de validacion

4. Registros generados durante el funcionamiento del plan

Para el control de las operaciones identificadas como PCC, se disefiaron planillas de

registro de escaldado, enfriado y almacenamiento. En cada una de las planillas se

detallan las caracteristicas de control del PCC estas se presentan en la Cuadro VI-3,
Cuadro VI-4 y Cuadro VI-5.
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Cuadro VI-3
Planilla de control del PCC1
L TA Cédigo: LTA-PL-CP-01
L4 .
. Version: 0
U.AJ.MS. PLANILLA DE CONTROL DEL PCC1 E on- 347103
Piginal del
Limite critico Rango de temperatura entre 70°C y 75°C. una vez se encuentra en el rango de T conservar 20 minutos.
Medida Temperatura v tiempo de escaldado
Ubicacién Olla de escaldado
Método Mediante toma de temperatura en el centro de un chorizo de la olla de escaldado
Responsable Operario encargado del escaldado.
Frecuencia Cada 15 minutos
HORADE | HORADE EXCESOEN NOMERE a ETON S
FECHA INICIO FIN TEMPERATURA LC. RESPONSABLE | OBSERVACION/CORRECCION
N°® Revision Puntos Descripcién Fecha
0 Todos Emitido para aprobacién 24/10/2023

Fuente: Elaboracidn propia.



Cuadro VI-4

Planilla de control del PCC2
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L TA Cédigo: LTA— CP—PL—02
N - . -
. . Version: 0
U.A.J.M.S. PLANILLADE CONTROL DEL PCC2 Emision: 24/10/23
Pagina 1 de 1
Limite critico Temperatura maxmma objetivo 10°C v tiempo de enfriamiento inferior 2 horas
Medida Temperatura y tiempo de enfianuento
Uhicacién Area de produccion
Método Mediante toma de temperatura de chorizo.
Responsable Ovperario encargado enfianuento.
Frecuencia Una vez terminado el proceso de lavado
. HORADE | HORA EXCESO NOMBRE . S T
: M . N/C “CIO?
FECHA INICIO DE FIN TEMPERATURA DEL.C. | RESPONSABLE OBSERVACION/CORRECCION
N° Revision Puntos Descripcion Fecha
0 Todos Emitido para aprobacion 24/10/2023

Fuente: Elaboracion propia.
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Cuadro VI-5
Planilla de control del PCC3

LTA Cédigo: LTA — PL— CP—03
x . ) Versién: 0
E U.A.J.M.S. PLANILLA DE CONTROL DEL PCC3 Emision: 24710723
Pagina 1 de 1
Limite critico Temperatura maxima de almacenamiento 4°C
Medida Temperatura de almacenamiento
Ubicacién Refrigerador de producto terminado
Meétado Mediante revision de la temperatura interna de la camara.
Responsahble Operario de venta.
Frecuencia Cada 3 horas
FECHA HORA TEMPERATURA EXCESO NOMBRE OBSERVACION/CORRECCION

DEL.C. | RESPONSABLE

N® Revision Puntos Descripcion Fecha
0 Todos Enutido para aprobacién 24/10/2023

Fuente: Elaboracidn propia.
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El sistema HACCP se detalla en las tablas Tabla VI-15, Tabla VI-16 y Tabla VI-17,

mostrando un resumen de todos los principios aplicados del sistema.

Tabla VI-15
Resumen del sistema HACCP PCC1
Etapa de proceso Escaldado
PCC PCC1
Peligro B16
Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp
Descripcion Listeri_a _monocyto_genes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

Medida de control

Controlar que el escaldado se realice entre 70°C y
75 °C durante 20 minutos.

Limite critico T>70°C t=20 minutos
Equipo Termdémetro Cronémetro
En cada ciclo de En cada ciclo de
Vigilancia Frecuencia produccic’)n, cada 15 produccién, cada 15
minutos minutos
Responsabilidad Encargad_o, de Encargado de produccion
produccién
Posible Temperatura por debajo | Tiempo de escaldado
desviacién del limite inferior al limite
Correccion Prolongacién del proceso térmico
- Determinar las causas de la desviacion.
Acciones Accion - Evaluacion del producto.
correctiva -Determinar destino de producto.
-Implementacion de acciones correctoras y registro.
Responsabilidad -Operario encargado del esc_:gldado
-Encargado de produccion
Registro HACCP-PL-01
HACCP-PL-04

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla VI-16

138

Resumen del sistema HACCP PCC2

Etapa de proceso Enfriado
PCC PCC2
Peligro B18
Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp
Descripcién Listeria monocytogenes

Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

Medida de control

Controlar que la temperatura se reduzca dentro de
dos horas de 70°C a 10°C para evitar el crecimiento
de las bacterias termo tolerantes.

Limite critico T<=10°C t<120 minutos
Equipo TermoOmetro Cronémetro
Cada ciclo de . .
- . Frecuencia produccion, finalizada la Ca_da (fldo de produc_c!on,
Vigilancia L finalizada la operacion
operacion
Responsabilidad Encargad_o, de Encargado de produccion
produccion
Posible Temperatura por encima |  Tiempo de escaldado
desviacion del limite superior al limite
. El producto se transfiere al punto mas fresco para su
Correccion . -
refrigeracion.
Acciones 3 - Determ_lr)ar las causas de la desviacion.
Accidn - Evaluacion del producto.
correctiva -Determinar destino de producto.
-Implementacion de acciones correctoras y registro.
Responsabilidad -Operario encargado de la operacion.
-Encargado de produccion
Reqistro HACCP-PL-02
g HACCP-PL-04

Fuente: Elaboracidn propia.




Tabla VI-17

Resumen del sistema HACCP PCC3
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Almacenamiento

Etapa de proceso
PCC PCC3
Peligro B20
Campilobacter jejuni
Yersinia enterocolitica
Salmonella spp
L Listeria monocytogenes
Descripeion Clostridium perfringens

Sthaphylococcus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

Control de temperatura de almacenamiento

Medida de control
Limite critico <4°C
Equipo Termdmetro

Vigilancia Frecuencia

Diario, cada 3 horas

Responsabilidad

Encargado de almacén

Posible . o
. Temperatura por encima del limite
desviacion
L El producto se transfiere al punto mas fresco para
Correccion . S
su refrigeracion.
. - Determinar las causas de la desviacion.
Acciones . .
Accion - Evaluacion del producto.
correctiva -Determinar destino de producto.

-Implementacion de acciones correctoras y registro.

Responsabilidad

-Encargado de ventas
-Encargado de produccion

Registro

HACCP-PL-03
HACCP-PL-04

Fuente: Elaboracidn propia.



6.13.1. Codificacion para la conservacion de documentos y registros

El sistema de codificacion de documentos sera el siguiente:

XXX

YYY

277

KKK

LTE

PRC

CP

001

XXX -YYY -2ZZ - KKK
Identifica a la empresa
Identifica el tipo de documento del que se trata
Identifica el producto para el que fue creado el documento
Identifica el numero consecutivo de documento

LTA -PRC - CP -001

Laboratorio Taller de Alimentos
Procedimiento
Chorizo precocido

Procedimiento 1

140
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6.13.2. Lista de documentacién generada en el disefio de BPM y HACCP

La documentacion generada para el cumplimiento de los requisitos se presenta en la
Tabla VI1-18a, Tabla VI-18b y Tabla VI-18c.

Tabla VI-18a
Lista de documentacion BPM y HACCP
N° Area Tipo de Codificacion | Nombre de documento
documento
1 | BPM Procedimiento | LTA-PRC-001 | ecepcionde MPe
insumos
2 | BPM Planilla LTA-PL-001 | Planilla de,\;lepcem'on de
3 | BPM Planilla LTA-PL-002 | Mlanilla de recepcion de
insumos
4 BPM BPM L TA-BPM-001 Buenas Practicas de
Manufactura
Procedimiento de
5 BPM Procedimiento LTA'g(?f-CP- elaboracion de Chorizo
precocido
Planilla de
) LTA-PL-CP- confirmacion in situ de
6 BPM Planilla 002 diagrama de flujo de
chorizo precocido
Planilla de MP e
7 BPM Planilla LTAE)%;'CP' insumos de Chorizo
precocido
8 BPM Lay Out LTA-LO-001 Lay Out LTA
9 BPM Lay Out LTA-LO-002 Lay Out LTA
Planilla de control de
10 BPM Planilla LTA-PL-003 saneamiento de las
instalaciones
Planilla de control de
11 BPM Planilla LTA-PL-004 saneamiento de
maquinaria
Planilla de control de
12 BPM Planilla LTA-PL-005 conducta e higiene del
personal
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Tabla VI-18b
Lista de documentaciéon BPM y HACCP
N° Area Tipo de Codificacion | Nombre de documento
documento
13 | BPM Instructivo LTA-IT-001 | IMstructivo de lavado de
manos
Procedimiento de
14 BPM Procedimiento LTA-PRC-002 Evaluacion de
proveedores
Formulario de
15 BPM Formulario LTA-FOR-001 Evaluacion de
proveedores
16 | BPM Lista LTA-LT-001 | Listade proveedores
calificados
17 | BPM | Procedimiento | LTA-PRC-003 | -rocedimiento de
quejas y reclamos
18 | BPM Formulario LTA-FOR-002 | Formulario de quejasy
reclamos
Procedimiento
19 | BPM Procedimiento | LTA-POES-001 | OPerativo estandarizado
de saneamiento de
instalaciones
Procedimiento
20 BPM Procedimiento LTA-POES-002 operativo esta_mdarlzado
de saneamiento de
maquinaria
) Instructivo de control
21 | HACCP Instructivo LTA-IT-002 de PCC1
22 | HACCP | Instructivo LTA-IT-003 | Imstructivo de control
de PCC2
) Instructivo de control
23 | HACCP Instructivo LTA-IT-004 de PCC3
24 | HACCP Planilla LTA-PL-Cp-01 | Flanillade control de
PCC1
25 | HACCP Planilla LTA-PL-Cp-02 | Flanillade control de

PCC2
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Tabla VI-18c
Lista de documentaciéon BPM y HACCP
N° Area Tipo de Codificacion | Nombre de documento
documento
26 | HACCP Planilla LTA-PL-cp-03 | ranillade control de
PCC3
Procedimiento de para
27 | HACCP Procedimiento LTA-PRC-004 el programa de
auditorias internas
28 | HACCP Informe LTA-INF-001 | ormato de informe de
auditorias internas
29 | HACCP Planilla LTA-PC-cp-04 | Hianillade ocurrencia

de peligros

Fuente: Elaboracion propia.



CAPITULO VII
ASPECTOS ECONOMICOS DEL
PROYECTO
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7.1. Presupuesto de activos fijos

La inversion de activos fijos se basa en la adquisicion de equipos e instrumentos de
medicion de los parametros de control de los puntos criticos de control definidos en el

anterior capitulo, se detalla en la Tabla VII-1.

Tabla VII-1
Presupuesto activos fijos
N° | Cddigo Descripcion Unidad | Cantidad | Precio | Total
Termdmetro robusto para
1 | HI145-00 HACCP -50 2 220°C clu 2 740 | 1480
2 | Hi151.4 | Termometro plegable clu 1 330 | 330
para carne cruda
Reloj/Temporizador
3 | 94411-10 triple pantalla con c/u 1 476 476
calibracion
5 | HI 148-2 Datalogger temperatura olu 1 710 710
con LCD 1 canal exter
6 i Universal Sce:rlal Bus A - m 3 20 60
Total | 3056

Nota: c/u = Cada uno.
Fuente: Elaboracién Propia..
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7.2. Presupuesto
7.2.1. Presupuesto de activos intangibles

Se consideran las capacitaciones del personal y la compra de normas dentro de los

activos intangibles y se detallan en la Tabla V1I-2.

Tabla VII-2
Presupuesto activos intangibles
N° Descripcion Unidad | Cantidad | Precio | Total
Capacitacion “Introduccion e
1 | _ Implementacion del sistemade | p. 00| g 560 | 5.040
analisis de peligros y puntos criticos
de control (HACCP)”
2 | NB/NM 323:2015 (Version impresa) clu 1 224 224
3 NB/NM 31_0019:2012 (Version ol 1 130 130
impresa)
Total 5.390

Nota: c/u = Cada uno.
Fuente: Elaboracién Propia..

7.2.2. Presupuesto de recursos humanos

Si bien la empresa es pequefia, el personal de la planta tiene conocimientos del
equipamiento del proceso, operaciones, tecnologia de alimentos, microbiologia de
alimentos, sera necesario para la implementacion y evaluacion del sistema el
asesoramiento y supervision de un profesional externo con conocimientos especificos
en HACCP. Es asi que se requerird un auditor externo que permita detectar

oportunidades de mejora. El presupuesto en el auditor se presenta en la Tabla VII-3.

Tabla VII-3

Presupuesto recurso humano
N° Descripcion Unid. Cantidad Precio | Total
1 Auditor externo HACCP Dia 3 5500 | 16.500

Total 16.500

Fuente: (Los Tiempos, 2016)
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7.2.3. Presupuesto total de implementacion del sistema

El costo de implementacion del sistema HACCP es el que se muestra en la Tabla V11-4

Presupuesto total de implementacion HACCP.

Tabla VII-4
Presupuesto total de implementacion HACCP
N° Descripcion Total
1 Activos fijos 3.056
2 Activos diferidos 2.092
3 Recursos humanos 16.500
Total 21.648

Fuente: Elaboracion propia.
7.3. Beneficios de la implementacion

Si bien la implantacion de HACCP es de aplicacién voluntaria en las empresas
productoras de alimentos se considera que su implementacion acarrea como provecho
el total cumplimiento de requisitos sanitarios de empresas del rubro alimentario, por
tanto, se considera como beneficio no incurrir en multas y sanciones los beneficios se

presentan en la Tabla VII-5.

Tabla VII-5
Beneficios por cumplimiento de normativa
N° Descripcion Unid. | Cantidad | Costo | Total
Deficiencias mayores encontradas en
1 | una inspeccion de renovacion, rutina | Unid. 1 1.000 | 1.000

0 extraordinaria®

Deficiencias criticas encontradas en
2 | una inspeccion de renovacion, rutina | Unid. 1 1.500 | 1.500
0 extraordinaria®

Cuando se libere al mercado
productos contaminados, adulterados

3 o Unid. 1 10.000 | 10.000
falsificados, que comprometan la
salud de la poblacion!
4 | Retiro del producto del mercado Kg 40 45| 1.800
Total | 14.300

Fuente: Anexo de la resolucion administrativa 201 (SENASAG, 2014)
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7.4. Costo — Beneficio

La implementacion no acarrearia un beneficio econémico, esto no tomando en cuenta
los beneficios a la imagen de la marca Laboratorio Taller de Alimentos, la diferencia

entre costo y beneficio se presente en la Tabla VI1I-6.

Tabla VII-6
Diferencia costo beneficio
N° Descripcion Total
1 Costo Total 21.648
2 Beneficio Total 14.300
Total -7.348

Fuente: Elaboracion propia.



CAPITULO VIII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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8.1. Conclusiones

Se realizo el diagnostico inicial al Laboratorio Taller de Alimentos en cuanto a
prerrequisitos del sistema HACCP en Buenas Practicas de Manufactura en base
a la norma NB/NM 324. Los resultados obtenidos tras el diagndstico
demuestran que el taller cumple de manera satisfactoria con el 83% de los
requisitos de la norma, donde se pudo constatar que existen requisitos que no
corresponden al L.T.A. el cual es el punto de Requisitos generales de las
materias primas, ya que estos requisitos deben ser cumplidos por el proveedor.
Con respecto a la norma del sistema HACCP se tom6 como referencia NB/NM
323, del cual se pudo constatar que solo se cuenta con la descripcion del
producto y con el personal que representa un 7% de cumplimiento.

Se disefidé la documentacién orientada al cumplimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura en base a la norma NB/NM 324, definiendo un Manual de BPM
y otra informacion documentada para el soporte del manual, para que sean de
provecho del personal, de manera que se comunique y se implementen los
procedimientos que garanticen la inocuidad del producto.

Se realiz6 el disefio del sistema HACCP dirigido al producto Chorizo
precocido. Se establecieron las doce etapas para la aplicacion del sistema:
formacion del equipo HACCP, descripcion del producto, analisis de peligro del
proceso, identificacidn de tres puntos criticos de control, establecimiento de los
limites criticos para cada uno basado en los requisitos sanitarios,
caracterizacion del proceso e investigaciones cientificas. También se establecio
el seguimiento y acciones correctivas para cada punto critico de control en caso
de una desviacion. Asimismo, se determinaron los medios de validacion,
verificacion y revision necesarias para asegurar la validez y eficacia del sistema
HACCP.

Se identificaron los principales peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos
relacionados a la linea de chorizo precocido, donde se determinaron tres puntos

criticos de control del proceso relacionados a los peligros bioldgicos que fueron



151

considerados los més significativos, siendo estos: escaldado (PCC1-B16) con
limites de temperatura entre 70y 75 °C con un tiempo mayor a 20 min, enfriado
(PCC2-B18) con un limite superior de temperatura de 10°C y limite de tiempo
de 120 min y por ultimo almacenamiento (PCC3-B20) con limite superior de
temperatura de 4°C.

En cuanto el seguimiento de los PCC se establece el control y registro en caso
de una desviacion considerando pardmetros de temperatura y tiempo, el
seguimiento permitira que el sistema brinde la informacidn necesaria para que
se realicen acciones correctivas en caso de ser necesario en las desviaciones de
los limites criticos dentro del proceso.

Se realizo un presupuesto para la implementacion del sistema HACCP
considerando instrumentos de medicion, capacitacion y la evaluacion por parte
de un auditor externo, se estimé como beneficios el cumplimiento de la norma
que permite no incurrir en multas o sanciones, dando como resultado
considerando solo esos factores que la diferencia entre costo y beneficio de la

implementacién del sistema no implica un beneficio econdémico para el LTA.
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8.2. Recomendaciones

Es importante mantener el compromiso del personal y la direcciéon para la
implementacion del sistema HACCP, se recomienda mantener informacion
documentada del compromiso del equipo HACCP.

Mantener al personal involucrado en el sistema HACCP capacitado en el tema,
ademas de actualizado con los peligros microbioldgicos que pueden aparecer
en la matriz alimentaria de la produccién de productos carnicos.

Se recomienda evaluar los peligros en el lugar de trabajo considerando aspectos
fisicos, quimicos, biologicos y ergonémicos, para tener un enfoque integral que
vele por la salud y seguridad de los trabajadores, y la inocuidad de los

productos.



