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RESUMEN

A raiz de la pandemia que se gener6 en el afio 2020, provoc6 que haya un
antes y un después en todo tipo de situaciones, en este caso la industria
alimentaria tuvo que poner mas énfasis en lograr un mayor control con
respecto a la inocuidad de los alimentos. De esta forma el Codex
Alimentarius actualizé en dicho afio los principios generales de higiene de
todo tipo de alimentos, donde realizaron nuevos enfoques y ajustes de otros
elementos importantes que antes no se tomaban en cuenta. Uno de los
cambios principales que se modernizo fue el reordenamiento de la estructura
de BPM Y HACCP los cuales tenian conexion en sus conceptos. Otra de las
visiones fundamentales de estos reajustes fue inclinarse hacia el fomento de
una cultura positiva de seguridad alimentaria en todos los trabajadores de
las empresas, en el cual es primordial que estos reconozcan la importancia
de su comportamiento al momento de producir alimentos inocuos y asi
tomen conciencia que este tema es muy significativo cuando se habla de
higiene en todo el proceso de produccién para que pueda cumplir con los
estandares adecuados de calidad, y asi garantizar que los productos no
puedan causar enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s). El
presente trabajo de investigacion tuvo como obijetivo el disefio de un sistema
HACCP para una linea de produccién de snack en la empresa Life Food
Products que se encuentra ubicada en Guayaquil, segun la actualizacion del

Codex Alimentarius rev. 3 — 2020.

Palabras Claves: Pandemia, inocuidad, actualizacion, calidad, snack.
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ABSTRACT

As a result of the pandemic that ended in the year 2020, there had to be a
before and after in all kinds of situations, in this case the food industry had to
put more emphasis on achieving greater control with respect to food safety.
food. In this way, the Codex Alimentarius updated the general hygiene
principles of all types of food in that year, where new approaches and
definitions of other important elements that were not previously taken into
account were made. One of the main changes that was modernized was the
reordering of the BPM and HACCP structure, which were connected in their
concepts. Another of the fundamental visions of these readjustments was
leaning towards the promotion of a positive culture of food safety in all
company workers, in which it is essential that they recognize the importance
of their behavior when producing safe food and thus take aware that this
issue is very significant when it comes to hygiene throughout the production
process so that it can meet the appropriate quality standards, and thus
ensure that the products cannot cause foodborne diseases (ETA's). The
objective of this research work was the design of a HACCP system for a
shack production line in the Life Food Products company that is located in

Guayaquil, according to the update of the Codex Alimentarius rev. 3 — 2020.

Key words: Pandemic, safety, update, quality, snack.
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1 INTRODUCCION

El platano es uno de los productos agricolas que mas se producen en
el Ecuador, siendo uno de los soportes socioecondmicos mas importantes
del pais, ya que genera innumerables fuentes de trabajo. Este por ser un
alimento que aporta muchos nutrientes al cuerpo y se lo consigue a un bajo
costo, es distribuido en abundancia a nivel local e internacional. Segun
INIAP(2022), en la actualidad se registran en el pais 144 981 ha de platano,
las cuales se encuentran repartidas en la provincia de Manabi, Santo

Domingo y los Rios.

Con el tiempo el platano se ha ido convirtiendo en una de las materias
primas mas explotadas por la industria alimentaria, los principales productos
que se elaboran a partir de este son snacks, como por ejemplo el chifle de
platano el cual es elaborado de forma artesanal o industrializado, esta
segunda opcion suele ser destinada la gran parte para exportarla a otros

paises en grandes cantidades.

En el siglo XIX, el aumento de incidencias o prevalencia de
determinadas enfermedades transmitidas por alimentos llevd a que los
paises europeos comenzaran a implementar leyes alimentarias y regular la
calidad con la que se producian los alimentos en las industrias. En el afio
1981 en Viena se dio una reunién internacional de quimicos y alimentos
microscopicos para establecer y oficializar normas de regulaciéon de la
seguridad alimentaria a nivel global. En 1963 se publicé el Codex
Alimentarius FAO/OMS, el cual tomo como base y algunos aspectos del

Codex Alimentarius europeo.

En el afio 2013, en Ecuador se crea el ARCSA (Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria. Aflos después, cerca del afio
2015, se establece una resolucion ARCSA- 067-2015-GGG, la cual contiene
una Normativa Técnica Unificada Sanitaria para Alimentos Procesados. A

partir de esto en el afio 2020, tras la pandemia que azoté el mundo entero,

2



surge un Codex Alimentarius (Anexo al CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 — 2020).
En esta nueva actualizacion posee claves y justificaciones de los cambios en
el cual se fusionan dos ejes principales que son BPH (Buenas Practicas de

Higiene) y HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control).

El objetivo de esta investigacion fue disefiar un sistema HACCP para
una linea de produccion de snack de chifles de platanos en una empresa
ubicada en Guayaquil, basado en un Codex Alimentarius que se restablecio
por motivo de que la inocuidad de los alimentos se vio afectada por el
COVID-19 y se tuvo que actuar para poder regular y reducir los riesgos en
una empresa que produce alimentos y a la vez para garantizar la seguridad
de la salud de los consumidores locales e internacionales, dado que la
empresa Life Food Products, comercializa variedad de lineas de snacks, de
la cual divide su produccion en mercado local y gran mayoria en mercado

internacional.

Por lo indicado anteriormente, este trabajo de integracion curricular

contiene los siguientes objetivos a continuacion:

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo general.

Disefiar un sistema HACCP para una linea de produccion de snack
chifles de platano en la empresa Life Food Products ubicada en

Guayaquil basado en Codex Alimentarius revision 3 - 2020.

1.1.2 Objetivos especificos.

e Realizar diagnostico de la situacion actual en la linea de produccién
snhack chifles de platano segin Codex Alimentarius revision 3 - 2020.

e Elaborar el manual del sistema HACCP segun los principios del
Codex Alimentarius revision 3 — 2020.

e Establecer los costos que demanda la implementacion del sistema

HACCP en la linea de produccion snack chifles de platano.



1.2 Formulacién del problema.
¢ Seria factible disefiar un sistema HACCP para la produccion de
shack chifles de platano en la empresa Life Food Products ubicada en la

ciudad de Guayaquil basado en el Codex Alimentarius revision 3 — 20207

1.3 Preguntas de investigacion
¢El disefio para obtener un sistema HACCP segun Codex
Alimentarius revision 3 — 2020 favorece a la empresa Life Food Products en

la mejora del sistema de produccion de snack chifles de platano?

¢ El disefio de un sistema HACCP permite guiar mejor la produccién
y actualizar los documentos de inocuidad basado con el Codex Alimentarius
revision 3 (2020)?



2 MARCO TEORICO
2.1Requisitos generales de HACCP

2.1.1 HACCP

Sus siglas significan Analisis de peligros y puntos criticos de control,
es un sistema de gestion preventiva, el cual asegura la inocuidad de los
alimentos que son producidos en la industria alimentaria y se basa en
analisis de peligros que se pueden dar en una empresa y determinar los

puntos criticos para el control de dichos peligros (Garcia, 2011).

Este sistema es necesario aplicarlo en cada parte de la elaboracion
de un producto, desde el productor primario o proveedores de materia prima
hasta el consumidor y su empleo debe fundamentarse en estudios cientificos
de peligros contra la salud del cliente (Ochoa, 2005). El empleo del sistema
HACCP no solo mejora la inocuidad alimentaria, sino que también favorece
una inspeccién por auditores que se rigen en comprobar que la empresa
lleve un sistema de inocuidad y seguridad 6ptima en cada parte del proceso
de produccion para dar como resultado un alimento con un estandar de

calidad alto (Prieto, Mouwen, Lopez y Cerdefio, 2008).

Char (2003) asegura que es necesario que en el empleo del sistema
HACCP se responsabilicen y cooperen con las directrices del mismo tanto
los operarios como el mismo personal administrativo y directivo de toda
empresa. El manejo del sistema HACCP tiene mucho que ver con el uso de
sistemas de gestion de calidad, dichos sistemas pueden ser ISO 9001:2015,
ISO 22000:2005, que son normas para controlar la inocuidad de los

alimentos.

El objetivo del sistema HACCP es el control especificamente de los
puntos criticos en cada parte del proceso por separado en los cuales se
deben identificar los posibles peligros que deben ser controlados,
considerando en ciertos casos la probabilidad de un redisefio de la

operacion, y evitando un muestreo y analisis del producto ya terminado que



muchas veces presentan un margen menor de certeza en los resultados
(Almeida y Altamirano, 2021).

2.1.1.1 Finalidad del sistema HACCP.

El sistema HACCP es el que permite controlar los puntos criticos del
proceso de produccién de un producto, a su vez esto logra que no existan
problemas que tengan que ver con respecto a la inocuidad y seguridad de
los alimentos (Ardén, 2017). La finalidad del sistema HACCP es
principalmente la prevencion de peligros asociados con su proceso y asi se
proponen acciones correctivas para llevar un control adecuado de los puntos

criticos (Granda y Tumbaco, 2017).

Al implementar el HACCP en una empresa, permite que se cumplan
requisitos que hace que sus costos se minimicen con respecto a analisis en
un laboratorio de calidad, disminucion de quejas de los clientes,
devoluciones de los productos, mantenimientos de maquinarias o
implementos preventivos, eliminando la cantidad y minorizando costos de
producto destinado para reproceso, programas de saneamiento, etc.
(Medina, 2021).

2.1.2 Principios del Sistema HACCP

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y
la Agricultura (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS),
mencionan en la seccién 1 de directrices para aplicacion del plan HACCP,

los siguientes principios a continuacion:

Principio 1: Desarrollar un estudio de riesgos y peligros para establecer las
respectivas medidas de control.

Principio 2: Definir los puntos criticos de control (PCC).
Principio 3: Constituir Limites criticos.

Principio 4: Instalar un procedimiento de monitoreo de controles de PCC.



Principio 5: Implantar medidas correctivas que se tomaran cuando en el
monitoreo muestra que un PCC no esta dentro de sus limites de

aceptacion y corre con riesgo de una desviacion.

Principio 6: Asentar medidas de validacion mediante la verificacion de si el
sistema HACCP marcha de forma correcta tal y como se

esperaba.

Principio 7: Implantar un procedimiento que contiene la documentacion
respectiva sobre los instructivos y registros requeridos para el
empleo de estos principios (FAO y OMS, 2020, p. 25-26).

2.1.3 Fases de aplicacion del sistema HACCP
Las fases para el disefio, la aplicacion y la validacion del sistema
HACCP que se utilizaron para la elaboracién del manual de este trabajo de

integracion curricular constaron de los siguientes puntos:

Breve resefa histoérica de Life Food Products
. Organigrama de Life Food Products

1.

2

3. Lay out de la planta

4. Introduccién Sistema HACCP
5

. Fundamentos del Sistema de analisis de riesgo y control de puntos
criticos — HACCP
Objetivos sistema HACCP

o

7. Declaracion de autorizacion

8. Compromiso de la direccion con la cultura positiva de seguridad
alimentaria

9. Alérgenos

10.Formaciéon y competencia
11.Principios del sistema HACCP
12.Equipo HACCP (fase 1)
13.Alcance

14.Descripcion del producto (fase 2)



15. Determinacion del uso y de los usuarios previstos (fase 3)
16.Descripcion del proceso

17.Diagrama de flujo (fase 4)

18. Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo (fase 5)
19. Andlisis de peligros (fase 6 y principiol)

20.Establecer puntos criticos de control (fase 7 y principio 2)
21.Establecer limites criticos de control (fase 8 y principio 3)
22.Establecer sistemas de vigilancia (fase 9 y principio 4)
23.Establecer acciones correctivas (fase 10 y principio 5)
24.Validacién del sistema HACCP (fase 11y principio 6)
25.Establecer documentacién (fase 12 y principios 7)
26.Realizar plan HACCP

27.Capacitacion en HACCP

28.0tros documentos relacionados

El manual HACCP de la compafia Life Food Products linea de
produccion snack chifles de platano desde el numeral 1 hasta el numeral 3,
se elabor6 cumpliendo con el procedimiento de informacién documentada
que la empresa considera dentro de su esquema de certificacion
FSSC22000 version 5.1. Desde el numeral 4 hasta el numeral 10 se elabor6
en conjunto entre la jefe de aseguramiento de calidad y la estudiante de la
Universidad Catdlica de Santiago de guayaquil. Desde el numeral 11 hasta
el numeral 28 se elabor6 basado en el capitulo segundo del Codex

Alimentarius revision 3 — 2020, ver Anexo 2.

2.1.4 Metodologia 5S
Del Aguila y Reducindo (2020) Sostienen que la metodologia 5S se

define asi por la agrupacion de 5 acciones descritas en japones las cuales
son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, su significado en espafiol

sucesivamente (Clasificar, Ordenar, Limpiar y Estandarizar y Disciplinar).

Esta herramienta permite tomar medidas a largo plazo, con acciones
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sencillas y cambios radicales que tienen que ver con mejora continua de la
empresa que a su vez da como resultado calidad e inocuidad en la

elaboracion de productos.

Al aplicar esta herramienta mejora el ambiente de trabajo y la calidad
de una empresa mas organizada y limpia en todo el proceso, desde los
operadores en planta, hasta la parte administrativa y altos mandos de la
organizacion, ademas de que reduce los riesgos que se pueden presentar

de seguridad e inocuidad de alimentos procesados (Panchana, 2019).

La industria alimentaria tiene mucha competencia en el mercado, pero
las mas exitosas siempre son las que proveen alimentos en estados de
calidad 6ptimos donde el consumidor se sienta seguro al momento de
consumir cualquier producto que se elabore de esa marca, pero para tener
este tipo de reconocimiento y para que Sse note que un proceso es
impecable, debe prevalecer el ambiente armoénico y conciencia de parte de
todos trabajadores, dando lugar a una cultura positiva, con el compromiso de
mantener el lugar de trabajo aseado, inocuo, respetar parametros, acatar
ordenes de instrucciones y prohibiciones dentro de la planta de proceso
(Panchanay Chero, 2019).

2.2 Requisitos generales del Codex Alimentarius

2.2.1 Codex Alimentarius

También conocido como “Cédigo Alimentario”, es una agrupaciéon de
normas internacionales aprobadas por la Comision del Codex Alimentarius
(CAC), componente principal del programa establecido en conjunto en 1963
por la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), con el fin de
salvaguardar la salud de los consumidores y promover buenas practicas en
la industria y comercializacién de los alimentos. Una de las normas mas
consultadas es la denominada “Principios generales de higiene de los
alimentos CXC 1-1969”, cuya ultima revisién se realizé en el ano 2020 (FAO,
2022 ; OMS, 2022).



Ademas de la mencionada, otras normas del Codex Alimentarius
contienen disposiciones para aditivos alimentarios, contaminantes,
etiquetado, métodos de analisis, inspecciones, medicamentos veterinarios,
residuos de plaguicidas, certificacion tanto para importaciones como
exportaciones. Es importante sefialar que las normas del Codex no
reemplazan las leyes de cada pais, su finalidad es orientar la reglamentacién
aplicable a los alimentos de tal manera que se estandaricen los requisitos
para facilitar el comercio internacional (FAO, 2022; OMS, 2022).

2.2.2 Culturade Inocuidad Alimentaria

La Iniciativa Global de Inocuidad Alimentaria (GFSI por sus siglas en
inglés), creada hace dos décadas, actualmente es una “coalicién de accion”
del foro de bienes de consumo (CGF) que supervisa los estandares de
inocuidad alimentaria con el fin de promover la provisibn de alimentos
seguros para todas las personas en el mundo. Su grupo técnico de trabajo
(GTT) elabor6é un documento para implementar y mantener una “Cultura de
inocuidad alimentaria” definiéndola como “valores, creencias y normas
compartidas que afectan la forma de pensar y el comportamiento con
relacion a la inocuidad alimentaria en, a través y a lo largo y a lo ancho de

una organizacion” (iniciativa global de inocuidad alimentaria (GFSI, 2018).

El mismo se encuentra dividido en 5 dimensiones, cada una con sus
componentes criticos que se deben trabajar integralmente para lograr una
cultura de inocuidad alimentaria. Una representacion de los mismos se

detalla en el Gréafico 1.
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Gréfico 1. Las cinco dimensiones y los componentes criticos de la cultura

de inocuidad alimentaria.
Fuente: Iniciativa Global de Inocuidad Alimentaria (GFSI, 2018).

Lo principal y uno de los puntos resaltantes de la nueva actualizacion

de los principios Generales de Higiene que se reajustaron dentro del Codex
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Alimentarius en el afio 2020, es la cultura positiva de inocuidad de alimentos
gue se refiere a que la parte directiva de toda empresa debe comprometerse
mas a fondo con la inocuidad de los alimentos y esto se vera evidenciado en
el mantenimiento y buen funcionamiento de todos los sistemas de Higiene
que se deben aplicar para la correcta obtencion de productos con

estandares de calidad apropiados.

En el Codex Alimentarius menciona que este punto se debe cultivar
desde los operadores de planta que son los que manipulan y contribuyen
con la produccion de alimentos inocuos. Otro punto que se menciona es
darle importancia a orientaciones o capacitaciones direccionadas para todo
el personal que esté involucrado en el proceso de produccion, y recalcar que
la conciencia es lo principal cuando se trata de higiene al momento de

manipular desde la materia prima, hasta el producto final.
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En este punto debe existir la comunicacion clara entre todos los
trabajadores que conformen una empresa, en el caso de esta investigacion
se puntualiza una encuesta para diagnosticar como esta la conciencia de
inocuidad alimentaria y en el caso de no ser un fuerte en las empresas se
debe proponer que se destine una parte del recurso para capacitar y
asegurar un buen funcionamiento que sea eficaz con respecto a higiene

alimentaria.

2.2.3 Programa Prerrequisitos (PPR)
Segun el CXC 1-1969 (principios generales de higiene de los
alimentos establecidos en el Codex Alimentarius), define a un programa de

prerrequisitos como:

‘Sistemas que abarcan buenas practicas de higiene, buenas préacticas
agricolas y buenas practicas de fabricacion, ademas contiene otras practicas
y métodos como la capacitacion y la rastreabilidad, que constituyen las
restricciones ambientales y de funcionamiento que establecen sustentos

para la aplicacién de un sistema HACCP” (Jupiter, 2022).

Segun la Norma ISO 22000:2018, los PPR se deben establecer para
“facilitar la prevencion y/o reduccion de contaminantes (incluyendo peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos) en los procesos de
elaboracién de productos y en el entorno de trabajo”. Los PPR deben estar
instituidos, funcionando y en lo posible ser verificados, previo a la aplicacion
del Plan de andlisis de peligros y de puntos criticos de control (HACCP),
para que éste sea eficaz; siendo las bases para una implementacién efectiva

de un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos (SGIA).

2.2.4 Control de peligros alimentarios

Las “Buenas Practicas de Higiene (BPH)” son consideradas como la
base para un control eficaz de los peligros alimentarios identificados. Existen
BPH con mas impacto en la inocuidad de los alimentos. Por ejemplo,
aquellas relacionadas con la limpieza de equipos que tienen contacto con

alimentos listos para el consumo, tienen una mayor exigencia en cuanto a su
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aplicacioén y verificacion que aquellas practicas relacionadas con limpieza de
paredes y techos. Sin embargo, en ocasiones, por la complejidad del
proceso alimentario del producto, resulta insuficiente para garantizar la
inocuidad de los alimentos. En estos casos, los peligros significativos se
abordan con el plan HACCP (Escudero, 2016).

En el primer capitulo del CXC 1-1969 (principios generales de higiene
de los alimentos establecidos en el Codex Alimentarius) se describen las
BPH que son indispensables en todo sistema de higiene de alimentos, que
ademas del control de los peligros alimentarios, incluye: produccion primaria;
disefio de las instalaciones y equipos; capacitacion y competencia;
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y control de plagas en el
establecimiento; higiene personal; control de las operaciones; informacion
sobre los productos y sensibilizacién del consumidor y transporte (Wende,
2022).

2.2.5 Disefo de las instalaciones y equipos en planta de
alimentos
En los principios generales de higiene de los alimentos establecidos
en el Codex Alimentarius encontramos directrices en cuanto a los equipos,
instalaciones, ubicacién y estructura del establecimiento alimentario. Se
recomienda que estén alejados de:
e lugares contaminados y zonas industriales que puedan contaminar los
alimentos;
e terrenos proclives a inundarse o con exposicion a plagas;
e aquellos lugares de dificil acceso para el retiro de residuos solidos y
liquidos.

Su disefio debe reducir o evitar la contaminacion cruzada, el interior
de sus instalaciones debe ser fabricado con materiales no téxicos e inertes.
En lo necesario, debe cumplir con lo siguiente:

e Paredes, divisiones y pisos deben ser lisos, de material impermeable y

permitir un drenaje y limpieza adecuados.
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e Techos y elementos suspendidos construidos de modo que no se
fragmenten y no permitan que se acumule la suciedad.

e Las ventanas y puertas deben ser lisas y faciles de limpiar.

El establecimiento debe tener sistemas adecuados de drenaje y de
eliminacion de residuos y sus instalaciones y zonas de limpieza deben tener
separacion, por ejemplo, para no mezclar herramientas y equipos que se
utilizan en zonas muy contaminadas. También incluye disposiciones en
cuanto a la temperatura, calidad del aire, ventilacion, iluminacion vy
almacenamiento. De igual manera, los equipos en contacto con los
alimentos, ademas de los parametros para la limpieza, deben estar
fabricados con materiales no toxicos. Los equipos de control y vigilancia
deben disponer de sistemas eficaces para lograr y mantener la temperatura
de los alimentos y otros factores que repercuten en la inocuidad de los
mismos (Cuvi, 2021).

2.2.6 Capacitacion y competencia

Para asegurar la inocuidad de los alimentos es de vital importancia
que las personas que participan en todo el proceso alimentario estén
correctamente capacitadas de acuerdo a sus funciones y actividades a
realizar. Segun CXC 1-1969 (principios generales de higiene de los
alimentos establecidos en el Codex Alimentarius), los temas a considerar

para los programas de capacitacion incluyen:

e Principios y buenas practicas de higiene aplicables.

e Medidas para evitar la presencia de contaminantes y que se deben
aplicar cuando se presenten problemas de higiene en los alimentos.

e Buena higiene personal, incluye lavado de manos y vestimenta

adecuada.

Este tema incluye una evaluacion continua de la eficacia de los
programas de capacitacion, considerando una verificacion permanente del

cumplimiento de los reglamentos establecidos. Todo el personal del
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establecimiento, sin importar nivel jerarquico, debe estar adecuadamente
capacitado sobre las instrucciones y procedimientos a seguir para mantener

la inocuidad de los alimentos.

2.2.7 Mantenimiento, limpieza y desinfeccion y control de plagas
en el establecimiento

Establece consideraciones para: el mantenimiento y limpieza, sistema
de control de plagas y manejo de residuos, con el fin de mantener la
inocuidad de los alimentos y no permitir su contaminacion, eliminando toda
fuente que pueda provocarla como la suciedad y lo alérgenos. Se debe
manejar utensilios de limpieza diferentes segun el area, especialmente para
aguellas zonas que estdn en contacto con los alimentos. También es
importante que el equipo de limpieza se guarde en un lugar exclusivo para
aguello, esté limpio y sea reemplazado segun corresponda para evitar que

se convierta en fuente de contaminacion (Rueda, Cortez y Flores, 2016).

Los métodos de limpieza pueden ser fisicos o0 quimicos, inclusive
limpiar en seco o utilizar otras técnicas en zonas donde el agua pueda
causar contaminacion. Se debe controlar y verificar que los procedimientos
de limpieza sean los adecuados, efectuando desinfeccion quimica en los
casos que sean necesarios, la cual debe ser aplicada segun las
instrucciones del fabricante. Esta vigilancia se realiza mediante inspecciones
visuales, auditorias, toma de muestras para realizar pruebas del ambiente y
de las superficies para comprobar que los programas de limpieza son

eficaces y adecuados (Guerrero, 2003).

Las consideraciones para el control de plagas incluyen la prevencion
de anidamiento e infestacion, vigilancia, deteccién y control. Se deben
aplicar buenas practicas de higiene (BPH) para evitar que haya lugares que
sean propicios para la aparicién de plagas. Como prevencion se debe sellar
correctamente todo agujero que permita la entrada de animales, asi como
también mantener limpios y libre de residuos tanto el interior como el exterior

de las instalaciones para evitar anidamiento. La persona o ente contratado
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por la organizaciéon debe tomar las medidas preventivas y de vigilancia
necesarias para detectar indicios de infestacibn e inmediatamente
implementar las acciones correctivas para eliminar las plagas e impedir que

vuelvan a aparecer.

Para el manejo de residuos se deben aplicar los procedimientos
correctos para su tratamiento, para lo cual se debe capacitar a las personas
asignadas para la eliminaciéon de residuos especiales y peligrosos para evitar
la contaminacion cruzada. Las bodegas para los residuos deben ser
resistentes a las plagas y estar lejos de las areas de procesamiento de

alimentos.

2.2.8 Higiene personal

Las buenas practicas de higiene (BPH) tiene como objetivo garantizar
que el personal que tiene contacto con los alimentos tenga buena salud y
mantenga una conducta y aseo personal adecuados. Si se sospecha que
una persona padece de una enfermedad que se pueda transmitir por los
alimentos, no debe ingresar a ninguna area en la que pueda tener contacto y
contaminar los alimentos, hasta que no presente ningun sintoma o con la
debida autorizacion médica de ser necesario. De igual manera, si alguien
tiene algun corte o herida, se debe evitar asignarlos a areas que tienen

contacto con los alimentos.

En cuanto a la limpieza personal debe ser impecable y llevar ropa
protectora, cubriendo cabeza, barba y zapatos adecuados. Para evitar la
contaminacion cruzada, el personal debe lavarse frecuente y correctamente
las manos incluso cuando usa guantes, especialmente antes de iniciar
alguna actividad que incluya manipular los alimentos, después de usar el
retrete o de haber estado en contacto con material contaminado. El personal
no debe llevar puestos accesorios ni realizar actividades que puedan infectar
los alimentos como fumar, escupir, comer, beber, estornudar, toser o tocarse
partes del cuerpo. Asi mismo, estas disposiciones deben ser cumplidas por

los visitantes y otras personas ajenas al establecimiento (Cancino, 2019).
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2.2.9 Control de las operaciones en plantas industriales

Para ello es necesario: una descripcion adecuada de los productos y
procesos, aspectos fundamentales de las buenas practicas de higiene
(BPH), uso del agua, conservacion de documentos y registros v,
procedimientos de retiro de alimentos no inocuos del mercado. La
descripcion del producto incluye: uso previsto o destino para consumidores
especificos, composicion de ingredientes, términos determinados,
instrucciones para su uso subsiguiente, condiciones de preservacion y
envasado. Para la descripcion de procesos se puede utilizar un diagrama de
flujo el cual debe ser comprobado.

Luego de esto se debe verificar y evaluar la eficacia de las buenas
practicas de higiene (BPH), ya que, si estas no garantizan la inocuidad de
los alimentos, se debe aplicar un sistema HACCP. Los procedimientos
deben incluir los métodos de vigilancia y tomar acciones correctivas cuando
los resultados indiquen desviaciones. Algunos aspectos fundamentales de
las buenas practicas de higiene (BPH) son: control del tiempo y la
temperatura; determinacion de las fases especificas del proceso; de las
especificaciones y sistemas para evitar las contaminaciones microbioldgicas,
fisicas, quimicas y de alérgenos; conformidad de materiales entrantes y de

envasado.

En cuanto al uso del agua, aquella que no sea apta debe tener un
sistema independiente y que no permita reflujo hacia el sistema de agua
utilizada para los alimentos. La informacion documentada de evidencia del
procesamiento de los alimentos debe conservarse por un tiempo superior a
la vida util del producto. Los establecimientos deben tener procedimientos
que identifiquen fallos en el sistema de higiene, asi como también un retiro
completo, rapido y eficaz de cualquier alimento que represente un riesgo

para la salud publica (Ruesta y Vergara, 2021).
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2.2.10 Informacion sobre los productos y sensibilizacién del
consumidor

Tiene como objetivo que los consumidores tengan informacion
suficiente sobre el producto para su correcta manipulacion con el fin de
evitar enfermedades. Para la identificacion y rastreabilidad del lote se debe
aplicar los “Principios para la rastreabilidad/rastreo de productos como
herramienta en el contexto del sistema de inspeccion y certificacion de
alimentos (CXG 60-2006)”. Esto facilita el retiro de los productos cuando es
necesario. Cada producto debe tener la informacion suficiente para que el
consumidor lo manipule de forma correcta y mantener su inocuidad (Igurrola
y Quartino, 2017).

Para el etiquetado se aplica la “Norma general para el etiquetado de
los alimentos preenvasados (CXS 1-1985)”. Con lo referente a la informacion
gue hay en las etiquetas para los consumidores, debe servir para que estos
empleen las medidas correctas para la higiene de los alimentos, ademas que
contiene el conocimiento de las “5 elementos sustanciales de la OMS para la
inocuidad de los alimentos”. Es importante que los usuarios conozcan sobre
el tiempo, temperatura, contaminacion cruzada y las posibles enfermedades
gue se pueden transmitir a través de los alimentos (Casallas, Concha,

Hernandez y Perdomo, 2022).

2.2.11 Transporte
El medio de transporte o los equipos necesarios para el efecto

depende del tipo de alimento. Este debe estar construido para que:

e Tenga una separacion correcta entre alimentos y otros articulos no
alimentarios, de manera que se evite la contaminacion de los alimentos
y/o sus envases.

e Se lo pueda limpiar, desinfectar y secar adecuadamente.

e Mantenga la temperatura, humedad, aire y demas condiciones para
cuidar los alimentos del polvo y microorganismos dafiinos (Vasquez,
2019).
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Los recipientes u otros utensilios que se utilicen para el transporte de
los alimentos deben estar correctamente limpios y en funcionamiento. Para
casos que el mismo recipiente y medio de transporte se use para alimentos
de diferente tipo u otros productos no alimentarios, deben ser limpiados
integralmente, desinfectarse y secarse después de cada carga (Romero,
2002).

2.3 Gestion técnica

2.3.1 Control de la calidad en Ecuador

Actualmente en Ecuador, hay organismos de normalizacion
reconocidos legalmente tales como la Norma Técnica Ecuatoriana (NTE) Y
las que certifican que son las del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
(INEN), estas son las que reconocen una gestién de calidad como entes que
contribuyen con la mejora de calidad y seguridad del alimento, es por ello
que son un factor primordial para las empresas ecuatorianas, sean
microempresas hasta empresas multinacionales reconocidas mundialmente
(Zavala, 2021).

Si una empresa tiene una buena gestion de calidad y llevan un control
de calidad estricto dentro de cada parte del proceso, los resultados seran
gratificantes en cuanto a la satisfaccion de los consumidores y por lo mismo
seria una demanda significativa con ganancias que van de acuerdo a la
calidad y rentabilidad del producto, a diferencia de las empresas pequefas
que tienen procesos artesanales, estas no suelen conocer estos temas o
simplemente por costos que no les da para llevar un control mas optimo de

la calidad final del alimento.

El cumplimiento con el sistema de gestion de la calidad es el
responsable de que una empresa en el ecuador tenga un potencial
posicionamiento en el mercado, y es la razon de ser una diferencia entre la
competencia, ya que esto agrega un valor importante por lo que brindan
confianza al consumidor de que estd adquiriendo un producto en el cual no
exista riesgo alguno de contraer alguna ETA y que su procesamiento tiene
un control sanitario optimo al punto de ser reconocidos internacionalmente.
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2.3.2 BPM

Moreira y Saldarriaga (2019) definen a las Buenas Practicas de
Manufactura como un conjunto de normas técnicas que emplean en el
proceso de produccion de alimentos las cuales aseguran la inocuidad y
eficacia de los productos. Pero por otro lado no solo es la parte higiénica del
proceso, si no también que toda empresa debe cumplir con procedimientos
elaborados en un registro como descripcion, y tener un seguimiento de cada
uno de los puntos que los conforman, ademas es sumamente necesario el
llenado de informes y registros de actividades que se van realizando en cada
hora del dia.

Esta norma debe estar presente durante la manipulacion,
almacenamiento, envasado, recepcion, mejor dicho, en cada paso por mas
minimo que sea dentro del proceso (Moreira y Saldarriaga, 2019). El
cumplimiento de cada una de las medidas de las buenas practicas de
manufactura (BPM) asegurara que la fabricacion de los productos dentro de
esa planta de procesos lleva un control sanitario adecuado en el cual no
existen riesgos de transmision de ETA o alguna otra cosa que ponga en

peligro la inocuidad del alimento.

2.4 Quimicade las materias procesadas primas

2.4.1 Composicion del platano

El platano es una fruta tropical la cual tiene abundantes vitaminas y
nutrientes necesarios como el potasio, acido félico, vitamina B6, etc., los
cuales hacen de este un alimento indispensable en la dieta diaria de las
personas (Del Rosario, 2018). Los cultivos de platano son actualmente una

de las fuentes que da trabajo a muchas familias en nuestro pais.

El platano a diferencia de otros alimentos contribuye con hidratos de
carbono complejos y almidones, los cuales trabajan como fibra ya que no
son asimilables por el organismo del ser humano, y se van absorbiendo
gradualmente como carbohidratos, ademas de que su contenido en

azucares es bajo, y no contiene grasa ni proteinas. Es recomendado su
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consumo por su alto aporte energético, a continuacién, se presentan detalles
de la composicion nutricional del platano en la Tabla 1.

Tabla 1. Composicion nutricional del platano en g/100 g

Compuesto Unidad Cantidad
Energia Kcal 102
Agua g 67.5
Proteinas g 1.3
Grasa total g 0.1
Carbohidratos totales g 29.5
Cenizas g 1.6
Fibra cruda g 04
Fibra dietaria g 2.6
Carbohidratos disponibles g 26.9
Calcio mg 8
Foésforo mg 20
Zinc mg 0.06
Hierro mg 0.38
Vitamina A Mg 63
Tiamina mg 0.05
Riboflavina mg 0.08
Niacina mg 0.83
Vitamina C mg 1.1
Sodio mg 15
Potasio mg 359

Fuente: Instituto Nacional de Salud (2017)
Elaborado por: La Autora

2.4.2 Composicién de los chifles

Es considerado como un producto snhack, el cual puede ser salado,
dulce e incluso con la adicion de saborizantes suele ser picantes, son frituras
provenientes del platano, tienen variedad de presentaciones generalmente
envasados en empaques si se trata de forma industrial, pero también suelen
ser elaborados de forma artesanal, lo cuales no cuentan con un sistema de

control de calidad adecuado para el consumo masivo de consumidores
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(Ruiz, 2020). A continuacion, se muestra la composicion nutricional de estos
shacks fritos en aceite vegetal, con sal afiadida.

En la Tabla 2 se detalla por 100 g de contenido presentan los siguientes

nutrientes.

Tabla 2. Composicion nutricional del chifle de platano

Compuesto Unidad Cantidad
Energia Kcal 518
Agua g 5.7
Proteina g 2.0
Grasas totales g 30
Carbohidratos totales g 60
Fibra g 2.9
Cenizas g 2.3

Fuente: Instituto Nacional de Salud (2002)
Elaborado por: La Autora

2.4.3 Compuestos polares

Rincén (2018) asegura que los compuestos polares son sustancias
dafiinas que se dan como resultado del deterioro del aceite que ha sido
calentado sucesivamente mas de una vez, antes de esto contienen
triglicéridos que son modificados por la repeticion de la accién térmica, por
tanto, el grado de compuestos polares aumenta a medida que se va
incrementando la frecuencia de utilizacion en frituras del aceite. Este
indicador debe ser medido y controlado ya que si excede del valor de
porcentaje establecido puede ocasionar dafios a nivel digestivo incluso hasta
cancer, Ademas de que compromete las caracteristicas organolépticas del
producto que este siendo frito, puede alterar su olor, sabor o textura que no
son agradables al gusto (Izaguirre, Gomez, Rivera, Gutiérrez y Matute,
2014).
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Cuando se somete un producto a fritura ocurre que los acidos grasos
se separan del glicerol radical dado al producto de la repeticidbn de esta
operacion, también actian otros componentes como los monoglicéridos,
diglicéridos y los acidos grasos libres que dan como resultado a compuestos
de degradacion oxidativa como las cetonas o aldehidos. Todas estas
sustancias agrupadas dan lugar a los compuestos polares totales (Cuba,
2015).

2.4.4 Acidos grasos

Guachamin (2021) indica que los acidos grasos son las moléculas
principales que componen a los aceites, siendo entre un 94 a 96% de su
contenido. Estos se clasifican en insaturados y saturados (Castafio,
Valencia, Murillo, Méndez y Eras, 2012). Los acidos grasos libres son acidos
grasos no triglicéridos ya que aumentan su porcentaje de acuerdo a la
cantidad de numero de FFA (free fatty acid) por utilizaciébn sucesiva de
repeticion, por ello se lo toma como una medida de calidad de un aceite
reutilizado, mientras mas se lo utilice mas aumenta su porcentaje y nos
indica que el aceite debe ser cambiado ya que pierde sus propiedades y
estos afectan a las caracteristicas organolépticas de los productos que son
fritos, ademas que son perjudiciales para el consumo de las personas
(Amaya y Salcedo, 2020).

En las industrias se mide el porcentaje de FFA (free fatty acid) con
unas tirillas especializadas en control de acidez del aceite que al sumergirlas
se marcan de colores y se puede observar entre el porcentaje que se
encuentra y asi decidir si se lo sigue reutilizando algunas veces mas o si ya
cumple su vida util y debe ser desechado (Mazo, Galeano, Restrepo y Rios,
2007).

2.5 Norma Técnica Ecuatoriana para grasas y aceites comestibles
reutilizados
La Norma Técnica Ecuatoriana 2678 es dirigida para reunir requisitos
establecidos para industrias que elaboran productos fritos en aceites. A
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continuacién, agregamos términos que la normativa define para mayor

entendimiento acerca de las frituras, segun la NTE INE 2678 (2013):

Aceites y grasas reutilizados: Son las grasas y aceites que se calientan a
temperatura de fritura varias veces en el procesamiento de alimentos.

Acidos grasos: Son los componentes mas importantes de las grasas, son
sustancias quimicamente lineales, saturadas e insaturadas con una funcion
carboxilo y generalmente son acidos organicos de mas de 6 carbonos de

largo.

Acidos grasos libres: Son los &acidos grasos que tienen un grupo de &acido

que no esta unido a un alcohol.

Componentes polares: Los compuestos polares incluyen sustancias polares
que aparecen en las grasas no usadas tales como los mono glicéridos, los
diglicéridos y los &cidos grasos libres, asi como los productos de
transformacién polares formados durante el calentamiento, tal como ocurre

al freir los alimentos.

Caracteristicas organolépticas: Son propiedades sensoriales o atributos de
los alimentos que se detectan por medio de los sentidos. Las propiedades de
los aceites que pueden ser detectadas en forma sensorial son: olor, sabor,

color, solidos en suspension, formacion de espuma y humos.

Caracteristicas organolépticas indeseables: Son condiciones de alteracion,
adulteracién o contaminacion de las grasas y aceites reutilizados que se
pueden percibir por medio de los sentidos. Tales condiciones comprometen

el desempefio de las grasas y aceites.

Porcentaje de acidos grasos libres: Es el numero de miligramos de hidréxido

de potasio necesarios para neutralizar 1 gramo de muestra.

Rancidez: Es la oxidacion de los acidos grasos insaturados con formacion de
peréxidos que generan la presencia de: quetonas, aldehidos, cetonas,
epoxidos, alcoholes y &cidos, lo que produce sabores y olores
desagradables (Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2678, 2013, p.1).
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2.5.1 Requisitos de calidad del aceite.
En la Tabla 3 se describe a continuacién los requisitos especificos de

los aceites y grasas comestibles reutilizados.

Tabla 3. Especificaciones de los aceites y grasas comestibles reutilizados

Requisito Unidad Minimo Maximo
Acidos grasos libres T — 3
Componentes polares % e 24

Fuente: NTE INE 2678 (2013)
Elaborado por: La Autora
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3 MARCO METODOLOGICO

El presente trabajo de investigacion consistio en el disefio de un
sistema HACCP en la linea de producciéon de snack chifles de platano en la
empresa Life Food Products segun Codex Alimentarius rev. 3 - 2020, el
primer punto que se realizé fue ejecutar un diagnéstico con respecto a la
situacion actual en la que se encuentra la empresa mencionada

anteriormente.

3.1 Localizacién del proyecto

El proyecto de investigacion se realiz6 en una empresa, la cual se
dedica a la produccion de snacks, se encuentra ubicada en la ciudad de
guayaquil localizada en la provincia del Guayas, dicha empresa fue fundada
en el afio 2005 con el propdsito de fabricar productos snack y alimentos

congelados precocidos, teniendo como materias primas el platano y la yuca.

En el siguiente Grafico 1 se da a conocer la ubicacion geogréfica

exacta de donde se encuentra localizada la empresa Life Food Products.

Grafico 1. Ubicacién geografica de la empresa Life Food Products

happing

o

URB. VIA AL SOL

Fuente: Google Maps (2022)
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3.2 Tipo de investigacion

Se realizd una investigacién de tipo revision sistémica de literatura
mediante con perspectiva cualitativa, el nivel investigativo fue exploratorio y
descriptivo (Hernandez Sampieri, 2014). El desarrollo documental incluyo la
revision la revision actualizada del Codex Alimentarius que fue revisado en el
2020. Esta informacion recogida fue puesta en practica para realizar el
disefio de un sistema HACCP para una linea de produccién snack en la

empresa escogida.

El alcance de este trabajo de integracion curricular se dividié en dos
fases, en la primera fase exploratoria se logré observar el proceso de
produccion de chifles de platano y se pudo realizar una descripcion de dicho
proceso junto con su respectivo diagrama de flujo (Hernandez Sampieri,
2014).

La segunda fase descriptiva, se logré especificar e identificar los [PCC
(Puntos Criticos de Control)] que se presentaron en cada parte del proceso
de produccion de chifles de platano. En esta fase se analiz6 cada PCC
presentes en el proceso, ademas de que se pudo mostrar las caracteristicas
del mismo. En esta misma fase se utilizé una [encuesta para medir uno de
los puntos mas importantes en la nueva actualizacion del Codex
Alimentarius] que es la evaluacién de la cultura positiva de la higiene e
inocuidad con respecto a la conciencia que tienen los trabajadores al
momento de producir alimentos seguros y de calidad 6ptima para cubrir con
las expectativas del consumidor.

3.3 Diagndstico estratégico

Para lograr elaborar el diseiio de un sistema HACCP fue
indispensable contar con informacion de las normas de BPM y con el método
gue estan ya estandarizados para poder operar segun la Norma ISO/TS
22002-1: 2009, dichas normas son importantes ya que se tendran que
cumplir como prerrequisitos en toda la investigacion. Esta informacion

recolectada ayudara a disefar un plan de mejora si ese fuera el caso, ya que
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se podrian observar posibles incumplimientos de parte de la empresa dado
que el Codex Alimentarius se actualizo y hay que realizar un diagnostico con
respecto al HACCP que esta llevando actualmente y afadir los puntos que

han sido agregados tras la revision 3 ocurrida en el 2020.

En la Resolucion de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia Sanitaria 067-2015-GGG en su articulo 149 menciona lo siguiente:

Homologacion de certificados de plantas procesadoras nacionales.-
Las plantas procesadoras de alimentos nacionales que no cuenten con
certificado vigente de Buenas Practicas de Manufactura otorgado por la
Agencia, y cuenten con Certificado de Buenas Practicas de Manufactura o
certificaciones de inocuidad alimentaria rigurosamente superiores que
incluyan como pre-requisito las Buenas Practicas de Manufactura, otorgadas
por un Organismo de evaluacion de la conformidad acreditado o reconocido
por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano (SAE), podran solicitar la
homologacién de dicho certificado en la ARCSA.

La empresa Life Food Products mantiene a la fecha una certificacion
FSSC22000 version 5.1, su certificacion se encuentra valida hasta el 10 de
diciembre del 2024, tal como se muestra en el enlace de la pagina web de
FSSC22000, https://www.fssc22000.com/certified-organizations/.

El prerrequisito de buenas practicas de manufactura que exige
FSSC22000 version 5.1 es la NTE INEN ISO/TS 22002-1 Programas
prerrequisitos sobre inocuidad de los alimentos — parte 1: fabricacion de
alimentos (ISO/TS 22002-1:2009, IDT).

3.4 Herramientas de investigacion

Para la ejecucion de este trabajo de integracion curricular se utilizo la
metodologia de los siete principios del sistema HACCP en concordancia con

sus doce fases.
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FAO y OMS (2020) mencionan a continuacion los principios y las

fases que se encuentran estructurados en dos secciones diferentes:

3.4.1 Seccion 1: Principio del sistema HACCP.

En la seccion 1 se detalla los siete principios del sistema HACCP que

son:

Principio 1: efectuar un analisis de peligros y se identifica las medidas de

control.

Principio 2: establecer los puntos criticos de control (PCC).

Principio 3: establecer limites criticos validados.

Principio 4: establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5: establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando
la vigilancia indica que se ha producido una desviacidon con respecto a un

[imite critico en un PCC.

Principio 6: validar el plan HACCP y luego establecer procedimientos de
comprobacién para confirmar que el sistema HACCP funciona segun lo

previsto.

Principio 7: establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion.
3.4.2 Seccion 2: directrices generales para la aplicacién del
sistema HACCP.

En esta seccion menciona lo siguiente:

Las empresas deben contar con un programa de prerrequisitos, en la
compafiia Life Food Products tiene implementado la NTE INEN ISO/TS
22002-1 programas prerrequisitos sobre inocuidad de los alimentos -parte 1:
fabricacion de alimentos (ISO/TS 22002-1.2009, IDT).
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3.4.2.1 Reunir un equipo HACCP e identificar el ambito de
aplicacion (fase 1).

La empresa debe cerciorarse de tener conocimientos y experiencia
con respecto a los lineamientos para poder elaborar un sistema HACCP que
sea eficiente. Los miembros de este equipo deben tener un rol
multidisciplinario ya que deben hacerse responsables de diversas

actividades y una de ellas es elaborar el Plan HACCP.

3.4.2.2 Descripcion del producto (fase 2).

La empresa debe realizar la descripcidon del producto , esta debe ser
completa ya que tiene que llevar caracteristicas fisicas y quimicas y
componentes, es decir; los ingredientes que lleva tal producto ademas
deben llevar las especificaciones de almacenamiento y los métodos en los

cuales se utilizan para la elaboracién del producto.

3.4.2.3 Determinacién del uso y de los usuarios previstos
(fase 3).
Detallar el uso previsto y el uso que se espera del producto por parte
de la empresa y por parte de los consumidores y de qué manera ellos

aprovechan o utilizan al producto.

3.4.2.4 Elaboracion de un diagrama de flujo (fase 4).

La empresa debe realizar un diagrama de flujo en el cual deben estar
presentes cada etapa del proceso que estan inmersas en la produccion del
producto, esta debe ser clara, detallada y sistematica en el cual se pueda

visualizar con claridad paso por paso, y sin omitir ningun punto.

3.4.2.5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo (fase 5)

La empresa debe corroborar que lo que se describe en el diagrama
de flujo coincida con las fases del proceso de elaboracion del producto y
esto debe ser confirmado in situ ya que de esta manera se podra corregir o

modificar algun punto en el caso de ser necesario.
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3.4.2.6 Listar los peligros potenciales y probables relacionados

con cada fase (fase 6 y principio 1).

Una vez que la empresa establezca el equipo HACCP, éste debe
realizar un listado de todos los peligros potenciales que puedan estar
presentes en todo el proceso de elaboracion (fisico, quimico y bioldgico),
desde la etapa de recepcion de materia prima, hasta el despacho y
distribucion del producto.

3.4.2.7 Determinacién de los puntos criticos de control (fase 7 y

principio 2).

La compafiia tiene que establecer los peligros que son determinados
como significativos mediante analisis, para poder declararlos como PCC y
poder constituir medidas de control para cada uno de estos puntos criticos
de control.

3.4.2.8 Establecimiento de limites criticos validados para cada
PCC (fase 8 y principio 3).

La empresa debe establecer limites criticos para cada PCC, ya que
son valores de minimo o maximos y de estos parametros depende si ocurre
un desfase del proceso, por lo cual deben ser controlados a través de un
sistema de vigilancia por un responsable y si existe alguna desviacién en el

proceso el producto corre peligro de convertirse en un alimento no inocuo.

Por ello es necesario validar cientificamente estos parametros para
poder confirmar que si se pasa de estos limites de control puede afectar a

todo el proceso de manera irreversible.

3.4.2.9 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada
PCC (fase 9y principio 4).
La empresa debe establecer al personal encargado y capacitado que
sea capaz de ser el responsable para llevar el monitoreo de los PCC, de
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esta manera se llevara registros de las mediciones o controles tomando los
valores de los limites criticos ya establecidos en el procedimiento y en el
caso de haber desviaciones poder actuar de forma inmediata o de parar el

proceso si es necesario.

3.4.2.10 Determinacién de medidas correctivas (fase 10y
principio 5).

La empresa debe hacer un analisis de los peligros que se
establecieron como significativos y de esta forma poner por escrito
procedimientos a seguir al implementar medidas correctivas para poder
proteger la inocuidad del proceso por si existe alguna desviacion de los
puntos criticos de control. Cada PCC debe tener establecidas medidas
correctivas que deben ser llevadas a cabo en cualquier circunstancia que

pueda ocurrir.

3.4.2.11 Validacion del plan HACCP y procedimientos de
verificacion (fase 11y principio 6).

Cuando la empresa haya establecido ya el plan HACCP es
indispensable que este sea validado antes de ponerlo en practica ya que
primero deben estar seguros de que lo que esta escrito ayude a controlar y a
evitar que ocurran desviaciones dentro del proceso de produccién. Estas
validaciones podrian utilizar modelos matematicos o revisiones de literatura

cientificos por fuentes que sean reconocidas.

3.4.2.12 Determinacién de la documentacion y mantenimiento de
registros (fase 12 y principio 7).

Es necesario la aplicacion de registros y procedimientos que deban
ser debidamente documentados en las empresas para la aplicacion de un
sistema HACCP, de esta forma se da un seguimiento de que hay
documentacion establecida y que se controla por parte de los encargados
del sistema de vigilancia llevando los registros en los tiempos establecidos
segun el Plan HACCP asegurando que no existan desviaciones dentro del

proceso.
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Diagnostico de la situacion actual en la linea de produccion snack
chifles de platano

Se realizé una auditoria de diagnostico con fecha 26 de junio del 2022
en la empresa Life Food Products, segun Codex Alimentarius revision 3 —
2020.

En el Anexo 1 se encuentra la lista de verificacion realizada en la
linea de produccion snack chifles de platano, la cual presenta las diferentes
secciones que hacen referencia a los dos capitulos que contiene el Codex
Alimentarius, mostrando asi un diagnéstico de cumplimientos y no

cumplimientos de cada una de estas fases.

4.1.1 Analisis e interpretacion de resultados de inspeccion
inicial
En el Gréfico 2 se representa los niveles de cumplimiento segun
capitulo primero (Buenas Practicas de Higiene) del Codex Alimentarius
revision 3 — 2020.

Gréfico 2. Capitulo primero Codex Alimentarius revision 3 -2020
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Elaborado por: La Autora

Se evalu6 el compromiso de la direccibn evidenciando un

cumplimiento del 83 % faltando un 17 % el cual corresponde a la mejora
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continua y para tal efecto en el desarrollo de este trabajo de integracion
curricular se realizé encuesta de cultura positiva a la linea de produccién
shack chifles de platano con la finalidad de conocer cuales serian los planes

de accidén direccionados a la mejora continua.

Se visualiz6 que en las secciones 1,2,3,5,6,7,8,9 el diagnostico
proporcion6 un 100% de cumplimiento ya que la empresa si cuenta con
(Buenas practicas de higiene) implementadas en la linea de snack chifles de

platano.

A continuacion, en la Tabla 4 se detallan los cumplimientos e
incumplimientos correspondientes al capitulo primero (Buenas practicas de
higiene) del Codex Alimentarius revision 3-2020:

Tabla 4. Cumplimientos e incumplimientos capitulo primero (Buenas practicas de
higiene)

Seccion  Cumplimiento Incumplimiento Observaciones

Compromiso de 83 % 17 % Se realizé
la Direccion encuesta de
cultura positiva

Introduccion y
control de los

peligros 100 % 0% No aplica
alimentarios
Produccion 100 % 0% No aplica
primaria

Establecimiento,
disefio de las

instalaciones y 100 % 0 % No aplica
equipo
Seccidn Cumplimiento Incumplimiento Observaciones
No se ha
L realizado
Capacitacion y 60 % 40 %
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competencia capacitacion al
personal sobre
HACCP, ya que
esta linea de
produccion esta
en fase piloto.

Mantenimiento,
limpieza y

control de plagas
en el
establecimiento
Higiene personal 100 % 0% No aplica
Control de las 100 % 0% No aplica

operaciones

Informacién sobre
los productos y

sensibilizacion 100 % 0% No aplica
del consumidor
Transporte 100 % 0 % No aplica

Elaborado por: La Autora

En el Gréfico 3 se representa los niveles de cumplimiento segun

capitulo segundo (Sistema de analisis de peligros y de puntos criticos de

control HACCP vy directrices para su aplicacion) del Codex Alimentarius

revision 3 — 2020.

Gréfico 3. Capitulo segundo Codex Alimentarius revisién 3 -2020

CAPITULO SEGUNDO CODEX ALIMENTARIUS ACTUALIZADO
A DICIEMBRE 2020
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Elaborado por: La Autora

En este capitulo segundo la seccion 1 principios del sistema HACCP y
seccién 2 directrices generales para la aplicacion del sistema HACCP tienen
un cumplimiento del 100% ya que la empresa dispone del cumplimiento de
programas de prerrequisitos conforme a lo estipulado en el capitulo primero

(Buenas practicas de higiene).

En las secciones siguientes la cual detalla formar un equipo HACCP e
identificar el &mbito de aplicacion referente (fase 1) se evidencia un no
cumplimiento ya que la linea de snack chifles de platano no contaba como
tal con un sistema HACCP. Asi mismo con la secciéon que indica la
descripcion de producto (fase 2) se evidencia un no cumplimiento por el
motivo indicado anteriormente. Lo mismo sucede con la seccion de
determinacion del uso y de los usuarios previstos (fase 3) se evidencia un no
cumplimiento por no tener un plan HACCP establecido. La seccion de
elaboracion de un diagrama de flujo (fase 4) dio un resultado de 0% de
cumplimientos por los motivos explicado en las secciones anteriores. Y asi
en los demas apartados a continuacion como son las secciones de
confirmacion in situ del diagrama de flujo (fase 5), listar todos los peligros
potenciales y probables relacionados con cada fase (fase 6 y principio 1),
determinacién de los puntos criticos de control (fase 7 y principio 2),
establecimiento de limites criticos validados para cada PCC (fase 8 y
principio 3), establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
(fase 9 y principio 4), determinacion de medidas correctivas (fase 10 y
principio 5), validacion de plan HACCP (fase 11 y principio 6), determinacion
de la documentacion y mantenimiento de registros ( fase 12 y principio 7),
capacitacion, todas estas secciones también se evidencio un 0% mostrando
un no cumplimiento por no tener implementado ni disefiado un plan HACCP
en la linea de produccion snack chifles de platano y es por esto el motivo de

este trabajo de integracion curricular.
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Con respecto a capacitacion del personal en andlisis de riesgos y
puntos criticos de control de esta linea de produccion, la jefe de
aseguramiento de calidad menciona que se tiene programado para el mes
de agosto del afio en curso, para lo cual contrataran el servicio de formacion

respectivo.

4.2 Analisis de encuestas sobre el nivel de madurez de la cultura de
inocuidad en Life Food Products

Arroyo y Macias (2020) aseguran que, para desarrollar cultura de
inocuidad positiva en una empresa, se debe capacitar al personal de manera
gue ayude a concientizar acerca de como hacer que las normas de higiene
se les haga un habito durante el proceso de elaboracion de productos y de
como mejorar el clima laboral considerando la opinién y bienestar de cada
trabajador, hasta el punto de que se sientan comodos dando ideas de

mejora en el proceso.

Se ejecutaron las encuestas a 51 personas de la empresa Life Food
Products, que se encuentran involucradas en la linea de produccion snack
chifles de platano con el fin de conocer el nivel de madurez de la cultura de

inocuidad.

En el Anexo 3 se encuentra los resultados de la encuesta utilizando la
aplicacion Microsoft forms. A continuacion, se presentan andlisis de las

encuestas realizadas.

4.2.1 ¢En qué area de su empresa trabaja?

A continuacion, se presenta el grafico de la primera pregunta que se

presento en la encuesta:
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Grdfico 4. Porcentaje de clasificacion de encuestados en el drea de trabajo.
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Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

De las 51 personas encuestadas, el 41 % pertenecen a produccion,
22 % pertenecen a mantenimiento, 14 % pertenecen a calidad, el resto tiene

una participacion menor al 10%.

4.2.2 Indiquenos su opinion sobre la empresa.

A continuacién, se presenta el grafico de la segunda pregunta que se

presento en la encuesta:

2a. sConozco la mision y vision de la empresa?
0%

= totalmente de acuerdo = de acuerdo
= nide acuerdo ni en desacuerdao en desacuerdo

= totalmente en desacuardo

Grafico 5. Porcentaje de conocimiento de mision y vision de la empresa.
Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 55 % conoce la mision y vision de la empresa, el 18 % esta en
desacuerdo, el 14 % de acuerdo, el 14 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el

0% totalmente en desacuerdo.

Grafico 6. Porcentaje de conocimiento de la politica de inocuidad de la empresa.

2b. s Conozco la politica de inocuidad de la
empresa?

0%

10%

= totalmente de acuerdo » de acuerdo
= nide acuerdo ni en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 57 % conoce la politica de inocuidad de la empresa, el 18 % esta
de acuerdo, el 16 % esta en desacuerdo, el 10 % ni de acuerdo ni en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Grafico 7. Porcentaje de satisfaccion con las actividades realizadas en la empresa.

2c. ;i Me siento satisfecho con el trabajo que
realizo en la empresa?

6% 2% 0%

= totalmente de acuerdo = de acuerdo
* nide acuerdo ni en desacuerdo » en desacuardo
w totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 71 % se siente satisfecho con el trabajo que realiza en la empresa,
el 22 % esta de acuerdo, el 6 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 2 % en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Gréfico 8. Porcentaje de satisfaccion de trabajar en la empresa.

2d. ; Me siento orgulloso de trabajar en la
empresa?

8% 2% 0%

~

R

= totalmente de acuerdo » de acuerdo

* nide acuerdo ni en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 61 % se siente orgulloso de trabaja en la empresa, el 29 % esta de
acuerdo, el 8 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 2 % en desacuerdo, el 0
% totalmente en desacuerdo.

4.2.3 Indiquenos su opinidn sobre las oportunidades
profesionales.

A continuacién, se presenta el grafico del primer item de la tercera

pregunta que se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:
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Grafico 9. Porcentaje de satisfaccién con oportunidades de crecimiento personal.

3a. ¢Estoy satisfecho con mis oportunidades de
crecimiento profesional?

6% 0% : 0%

= totalmente de acuerdo m de acuerdo
w nide acuardo ni en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 75 % esta satisfecho con oportunidades de crecimiento profesional,
el 20 % esta de acuerdo, el 6 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 0 % en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Gréfico 10. Porcentaje de satisfaccion de capacitaciones que brinda la empresa.

3b. ;: Me satisface la capacitacion profesional
para las nuevas demandas de trabajo que ofrece
mi empresa?

169 2% "4%

» totalmente de acuerdo » de acuerdo
w nide acuerdo ni en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 47 % estd satisfecho con la capacitacion profesional para las
nuevas demandas de trabajo que ofrece la empresa, el 31 % esta de
acuerdo, el 16 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 4 % totalmente en
desacuerdo, el 2 % en desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.
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4.2.4 Comunicaciony liderazgo.

A continuacion, se presenta el grafico del primer item de la cuarta

pregunta que se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Grafico 11. Porcentaje de satisfaccion con respecto a relacion con el jefe.

4a. ;Se preocupa mi jefe inmediato por darnos
una retroalimentacion para reforzar nuestros
puntos débiles en nuestro desempeiio laboral?

40/° 6 °/° O °/o

= totalmente de acuerdo w de acuerdo
= nide acuerdo nl en desacuerdo en desacuerdo

w totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 69 % mencion6 que su jefe inmediato se preocupa por dar
retroalimentacion para reforzar puntos débiles en desempenfio laboral, el 22
% esta de acuerdo, el 6 % esta en desacuerdo, el 4 % ni de acuerdo ni en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Grafico 12. Porcentaje de reconocimiento de méritos de parte de jefe

4b ;Recibo reconocimiento de mi jefe o del area
de RRHH cuando llevo a cabo mis labores de
manera satisfactoria?

14% 0%

w totalmente de acuerdo » de acuerdo
« nide acuerdo ni en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 49 % indicé que recibe reconocimiento del jefe o del area de

recursos humanos cuando lleva a cabo labores de manera satisfactoria, el
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20 % esta de acuerdo, el 18 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 14 % en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Grafico 13. Porcentaje de satisfaccion con nivel de apoyo de jefe en dificultades
4c. ;Siento el apoyo de mi jefe cuando me
encuentro en dificultades?
4% 4% 0%

= totalmente de acuerdo = de acuerdo
= Nl de acuerdo Nl en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 69 % sefial6 que siente el apoyo del jefe cuando se encuentra en
dificultades, el 24 % esta de acuerdo, el 4 % ni de acuerdo ni en desacuerdo,

el 4 % en desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Gréfico 14. Porcentaje de nivel de comunicacién con el jefe

4d. ; Tengo una buena comunicacién con mi jefe
inmediato?

4% 0% 0%

A

w totalmente de acuerdo s de acuerdo
» nide acuerdo ni en desacuerdo an desacueardo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 73 % tiene una buena comunicacién con su jefe inmediato, el 24 %
esta de acuerdo, el 4 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 0 % en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.
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Grafico 15. Porcentaje de suficiencia de informacién de parte del jefe

4e. ¢ Mi jefe me proporciona informacion
suficiente, adecuada para realizar bien mi
trabajo?

A% 0% 0%

N

» totalmente de acuerdo w de acuerdo
= nlde acuerdo nl en desacuerdo on desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 73 % manifestd que su jefe le proporciona informacién suficiente y

adecuada para realizar bien el trabajo, el 24 % esta de acuerdo, el 4 % ni de

acuerdo ni en desacuerdo, el 0 % en desacuerdo, el 0 % totalmente en

desacuerdo.

Gréfico 16. Porcentaje de nivel de autonomia para tomar decisiones de parte del jefe

4f. ; Mi jefe me da autonomia para tomar las

decisiones necesarias para el cumplimiento de

mis responsabilidades?
4% 0% 0%

N\

» totalmente de acuerdo » de acuerdo
* nide acuerdo nl en desacuerdo en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 75 % opin6é que el jefe le da autonomia para tomar decisiones

necesarias para el cumplimiento de sus responsabilidades, el 22 % esta de

acuerdo, el 4 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 0 % en desacuerdo, el 0

% totalmente en desacuerdo.
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4.2.5 Indiquenos su opinién sobre su salario.

A continuacion, se presenta el grafico de la quinta pregunta que se

presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Gréfico 17. Porcentaje de satisfaccion de sueldo con respecto a otras empresas

5 ¢Creo que mi sueldo es justo en comparacion
con las personas que tienen funciones similares
en otras organizaciones?

0%

» totalmente de acuerdo w de acuerdo
» ni de acuerdo ni en desacuerdo = en desacuerdo

w totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 43 % cree que su sueldo es justo en comparacion con las personas
que tienen funciones similares en otras organizaciones, el 22 % esta de
acuerdo, el 20 % estd en desacuerdo, el 16 % ni de acuerdo ni en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

4.2.6 Indiquenos su opinidn sobre su area o lugar de trabajo.

A continuacién, se presenta el grafico del primer item de la sexta

pregunta que se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:
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Grafico 18. Porcentaje de satisfaccion con condiciones fisicas del lugar de trabajo

6a. ;Las condiciones fisicas de mi puesto de

trabajo (iluminacién, temperatura, ventilacion,
espacio, volumen de ruido) me permiten
desarrollar mi trabajo con normalidad?

2°A) _4°/° :0‘°/o

= totalmente de acuerdo m e acuerdo
» ni de acuerdo ni en desacuerdo » en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 59 % contestd que las condiciones fisicas en su puesto de trabajo
le permiten desarrollar su trabajo con normalidad, el 35 % esta de acuerdo,
el 4 % en desacuerdo, el 2 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 0 %

totalmente en desacuerdo.

Grafico 19. Porcentaje de distribucién de carga de trabajo en el area.

6b. ¢La distribucion de la carga de trabajo que
tiene mi area esta equilibrada?

12% 4'1/0” S 0%

» totalmente de acuerdo = de acuerdo
= ni de acuerdo ni en desacuerdo = en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 43 % declar6 que esta de acuerdo con la distribucion de la carga
de trabajo y se encuentra equilibrada, el 41 % esta totalmente de acuerdo, el
12 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 4 % en desacuerdo, el 0 %

totalmente en desacuerdo.

Gréfico 20. Porcentaje de disponibilidad de materiales y recursos necesarios para
realizar el trabajo

6c. ;Dispongo de los materiales y recursos
necesarios para realizar mi trabajo?

10% 0% 0%

= totalmente de acuerdo = de acuerdo
= ni de acuerdo ni en desacuerdo = en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 55 % dispone de los materiales y recursos necesarios para realizar
el trabajo, el 35 % esta de acuerdo, el 10 % ni de acuerdo ni en desacuerdo,

el 0% en desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

Grafico 21. Porcentaje con satisfaccion de contribucién con el aseo en el area de
trabajo

6d. ;Contribuyo al mantenimiento, orden y aseo
de mi area o lugar de trabajo?

0% 0% ... . 0%

w totalmente de acuerdo w» de acuerdo
= nide acuerdo ni en desacuerdo « en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

47



El 90 % contribuye al mantenimiento, orden y aseo de su area o lugar
de trabajo, el 10 % esta de acuerdo, el 0% ni de acuerdo ni en desacuerdo,

el 0 % en desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

4.2.7 Indiquenos su opinién sobre el trabajo en equipo

A continuacion, se presenta el grafico el primer item de la séptima

pregunta que se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Gréfico 22. Porcentaje de satisfaccion con colaboracion de compafieros de trabajo

7a. ;Cuento con la colaboracion de mis
companeros de departamento?

1 20/° 40/0

prom,

= totalmente de acuerdo w de acuerdo
w ni de acuerdo ni en desacuerdo = en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 47 % cuenta con la colaboracion de sus compafieros de
departamento, el 20 % estd de acuerdo, el 18 % ni de acuerdo ni en
desacuerdo, el 12 % en desacuerdo, el 4 % totalmente en desacuerdo.
Grafico 23. Porcentaje de colaboracion con personas de otros departamentos

7b. ¢Cuento con la colaboracion de las personas
de otros departamentos?

1 20/° 4°/0

w totalmente de acuerdo w de acuerdo
» ni de acuerdo ni en desacuerdo » en desacuerdo

w totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 47 % cuenta con la colaboracion de las personas de otros
departamentos, el 20 % esta de acuerdo, el 18 % ni de acuerdo ni en
desacuerdo, el 12 % en desacuerdo, el 4 % totalmente en desacuerdo.
Grafico 24. Porcentaje de satisfaccion de confianza en equipo por parte del jefe

7c. ¢ Mi jefe fortalece la confianza entre el
equipo?
2% . 0% 0%

\

= totalmente de acuerdo » de acuerdo
« nide acuerdo ni en desacuerdo = en desacuerdo

= totalmente en desacuerdo

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 78 % expreso que su jefe fortalece la confianza entre el equipo, el
20 % esta de acuerdo, el 2 % ni de acuerdo ni en desacuerdo, el 0 % en

desacuerdo, el 0 % totalmente en desacuerdo.

4.2.8 Indiquenos su opinion sobre el clima de su area de trabajo

A continuacién, se presenta el grafico de la octava pregunta que se
presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Grafico 25. Porcentaje de satisfaccion con el ambiente de trabajo del area

8. ¢Con el ambiente de trabajo de mi area me
siento?

0%4 SRS 0%

= muy satisfecho = satisfecho = neutral insatisfecho  » muy insatisfecho

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 47 % declar6é que esta satisfecho con el ambiente de trabajo de su
area, el 39% estad muy satisfecho, el 14 % es neutral, el 0 % insatisfecho, el

0 % muy insatisfecho.

4.2.9 Indiquenos su calificacion, considerando que 1 es la

calificacion més bajay 5 la calificacion mas alta

A continuacion, se presenta el grafico del primer item de la novena

pregunta que se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Grafico 26. Porcentaje de calificacion del servicio de alimentacion de la empresa

9a. El servicio de alimentacion que la empresa
provee

6%

4

“ud =4 =3 «2 =1

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 47 % calific6 con un valor de 3 sobre 5, el 33 % califico con un
valor de 4 sobre 5, el 8 % calificé con un valor de 1 sobre 5, el 6 % calificé
con un valor de 2 sobre 5, asi también un 6 % calific6 con un valor de 5

sobre 5.

50



Grafico 27. Porcentaje de calificacion del estado de limpieza de los bafios

9b. El estado fisico y limpieza de banos y
servicios higiénicos

4%

5 w4 «3 =2 n1

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

En esta encuesta un 29 % dio un valor de 5 sobre 5y también un 29
% calificé con valor de 4 sobre 5, el 24 % calificé con un valor de 3 sobre 5,
el 14 % calific6 con un valor de 2 sobre 5, el 4 % calificé con un valor de 1

sobre 5.
Gréfico 28. Porcentaje de calificacion de capacitacion en seguridad y salud
ocupacional

9c. Capacitacion recibida en temas de Seguridad
y Salud Ocupacional

6%

584 =3 =2 u1

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 33 % calific6 con un valor de 4 sobre 5, el 27 % calific6 con un
valor de 3 sobre 5, el 18 % calific6 con un valor de 5 sobre 5, el 16 % calific

con un valor de 2 sobre 5, el 6 % calificd con un valor de 1 sobre 5.

Grafico 29. Porcentaje de calificacion sobre el conocimiento del equipo de
proteccion personal y bioseguridad que se requiere para desempefiar el trabajo

9d. Conocimiento del equipo de proteccion
personal personal (EPP) y bioseguridad que
requiero para desempenar mi trabajo

6% : 6%

w5 w4 =3 2 =1

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 39 % calificé con un valor de 5 sobre 5, el 35 % calificé con un
valor de 4 sobre 5, el 14 % califico con un valor de 3 sobre 5, un 6 % califico
con un valor de 2 sobre 5y también un 6 % calificé con un valor de 1 sobre
5.

Grafico 30. Porcentaje de calificacion de contribucion con la limpieza de los bafios

9e. Mi contribucion a la limpieza, mantenimiento
y orden de los bafos y servicios higiénicos

2% 2% 4%

=5 w4 w3 »n2 =1

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora
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El 76 % calific6 con un valor de 5 sobre 5, el 16 % calific6 con un
valor de 4 sobre 5, el 4 % calific6 con un valor de 1 sobre 5, un 2 % calific
con un valor de 3 sobre 5 y también un 2 % calific6 con un valor de 1 sobre
5.

4.2.10 Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano.

Se realizé la encuesta a 38 operadores de la linea de snack chifles de
platano.

Grafico 31. Porcentaje de colaboracion con la mejora de PC, PCC Y BPM

10. Colabore en la mejora de:
3%

/

=PC =PCC =BPM

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

El 83 % colaboré en la mejora de buenas practicas de manufactura, el
14 % colabor6 en la mejora de puntos criticos de control, el 3 % colaboré en

la mejora de puntos de control.



4.2.11Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano y en base a la pregunta anterior,

detalle la desviacidon y la mejora que usted impulso.

A continuacion, se presenta la Tabla 5 en la cual nos indica sobre lo
gue respondieron los operadores acerca de la mejora que cada uno de ellos

aporta con respecto a los PC, PCC y BPM:

Tabla 5. Respuestas de los operadores con respecto al aporte con la mejora de PC,
PCCy BPM

Lo que operador contesto:

Se dafo la termocupla de la freidora y la arregle
Dando ideas de mejoras
Controla PCC (punto critico de control)
Controla PCC (punto critico de control)
Mantener en estado funcional todos los equipos
Mantenimiento de equipos correctivos
Controla PCC (punto critico de control)
Controla PCC (punto critico de control)
Impulsar que se cumplan con los requisitos de limpieza y control
Que el producto llegue en 6ptimas condiciones
Orden y limpieza de bodega de empaques
Controla PCC (punto critico de control)
Dando ideas de limpieza
Controla PCC (punto critico de control)
Controla la temperatura y tiempo de la freidora
Controla el detector de metales
Controla estado de fritura del producto

Lleva controles de PPRy PCC

Lo que operador contesto:

Controles de recepcion de materia prima y material de empaque
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Empaca bien para que el producto esté en perfectas condiciones
Clasifica producto de excelente calidad
Clasificar el producto en buenas condiciones
Despegar los cortes pegados para que se puedan freir
Mejorar la presentacion del producto

Selecciona que la materia prima este en correctas condiciones para
mandarlo a la cortadora

Clasifica y empaca el producto de mejor calidad
Supervisar los puntos de control del proceso
Contribuye al pelado de una materia prima 6ptima para el proceso
Ayudo con la promocién de inocuidad entre los operadores

Doy ideas para mejora de control en PCC (punto critico de control) y PPR
(programa prerrequisitos)

Superviso que el producto empacado esté en condiciones Optimas

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

17 operadores de 38 que representan el 45 % respondieron como

palabra clave: control.

4.2.12 Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano, ¢qué actividades usted realiza en su

area de trabajo?

A continuacion, se presenta la Tabla 6 en la cual nos indica sobre lo
gue respondieron los trabajadores sobre las actividades que realizan dentro

de la empresa:
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Tabla 6. Respuestas de los operadores con respecto a las actividades que realizan
en la empresa

Operador de freidora y multicabezal
Operador de freidora
Supervisor de calidad

Analista de calidad
Supervisora de produccién
Despacho de producto
Asistente de bodega
Operador de empaque
Operador de freidora
Operador de freidora
Operador de detector de metales
Operador de freidora
Analista de calidad
Analista documental
Sellador
Clasificadora de producto
Supervisor de calidad
Lavado de producto cortado
Clasificadora
Operario de ingreso de materia prima a la maquina cortadora
Clasificadora y empacadora
Asistente de mantenimiento
Supervisora de produccién
Supervisor de produccién de area pelado

Lleva el producto que sale de la freidora al saborizados y previamente
clasificador

Analista documental de calidad

Supervisor de produccién de empaque
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Técnico electricista de mantenimiento
Técnico de mantenimiento
Electricista de mantenimiento

Clasificador

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

Esta pregunta se la realiz6 al personal que labora directa e

indirectamente en la linea de proceso snack chifles de platano.

4.2.13 Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano. ¢ Conoces sobre contaminacion

cruzada?

A continuacion, se presenta el grafico de la treceava pregunta que se

presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Gréfico 32. Porcentaje de respuestas sobre conocimiento de contaminacion
cruzada

13. cConoces sobre contaminacion cruzada?

=S| = NO

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

De 38 operadores, el 74 % conoce de contaminacion cruzada, el 26 %

desconoce de contaminacion cruzada.
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4.2.14 Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano. ¢Conoces y aplicas las buenas

practicas de manufactura en Life Food Products?

A continuacion, se presenta el gréfico de la catorceava pregunta que

se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:

Grafico 33. Porcentaje de respuestas de conocimiento y aplicacion de BPM

14. {Conoces y aplicas las buenas practicas de
manufactura en LIFE FOOD PRODUCTS S.A.?

gy

= S| = NO

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

De 38 operadores, el 87 % conoce y aplica las buenas practicas de
manufactura, el 13 % no conoce ni aplica las buenas practicas de

manufactura.

4.2.15Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano. ¢Tienes conocimiento sobre el

correcto uso de tu uniforme antes de ingresar a la planta?

A continuacion, se presenta el grafico de la quinceava pregunta que

se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:
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Grafico 34. Porcentaje de respuestas sobre el conocimiento del correcto uso del
uniforme antes de ingresar a la planta de proceso

15. ¢Tienes conocimiento sobre el correcto uso
de tu uniforme antes de ingresar a la planta?

0%

=Sl = NO

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

De los 38 operadores, el 100 % tiene conocimiento sobre el correcto

uso de uniforme ante de ingresar a la planta.

4.2.16 Pregunta exclusiva para operador de planta linea de
proceso snack chifles de platano. ¢Tienes conocimiento sobre el

correcto lavado de manos antes de ingresar a la planta?

A continuacion, se presenta el grafico de la dieciseisava pregunta que
se presento en la encuesta de cultura de inocuidad positiva:
Grafico 35. Porcentaje de respuestas de conocimiento sobre el lavado de manos

16. ;. Tienes conocimiento sobre el correcto
lavado de manos antes de ingresar a la planta?

Fuente: Microsoft forms
Elaborado por: La Autora

De los 38 operadores, el 100% tiene conocimiento sobre el correcto

lavado de manos antes de ingresar a la planta.
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4.3 Plan de Mejora Continua.

A partir de las encuestas realizadas, la jefatura de aseguramiento de calidad de la empresa Life Food Products, en

conjunto con la alta direccién decidié que todo resultado que no esté de acuerdo y/o su calificacion sea menor a 3 se ha

considerado dentro de los planes de mejora continua. En la Tabla 7 se detallan los planes de accion.

Tabla 7. Plan de mejora continua en base a los resultados obtenidos de las encuestas

Acciones Responsable(s) Plazo Indicador

Accion preventiva

Induccion y Reinduccion  Jefe de Talento 3 meses  Numero de personas

sobre mision y vision a Humano capacitadas /Total del
todo el personal de la personal de la
empresa empresa * 100

Induccion y Reinduccién  Jefe de Talento 3 meses  Numero de personas

sobre politica de Humano capacitadas /Total del
inocuidad de la empresa personal de la
empresa * 100

De manera anual se debera realizar
esta capacitacion a todo el personal.

Asi mismo todo personal nuevo que
ingresa debe recibir induccion y
guedar registrado

De manera anual se debera realizar
esta capacitacion a todo el personal.

Asi mismo todo personal nuevo que
ingresa debe recibir induccion y
quedar registrado.

Acciones Responsable(s) Plazo Indicador

Accion preventiva
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Realizacién de encuesta
cultura de inocuidad

Redisefio de los planes
de capacitaciéon

Implementacion de la
metodologia 5 “S”

Jefe de Talento
Humano

Jefe de
Aseguramiento
de la Calidad

Jefe de Talento
Humano

Jefe de
Aseguramiento
de la Calidad

Jefe de
Aseguramiento
de Calidad

anual

3 meses

6 meses

Numero de personas
encuestadas /Total del
personal de la
empresa * 100

Medicién de la eficacia
de capacitaciones
realizadas hasta el
mes de julio 2022.

Procesos

implementados con 5
S / Total de Procesos
de la empresa * 100

Esta encuesta se realizara de
manera anual

Al inicio de cada afio revisar la
ejecucién de planes de capacitacion
y medicién de su eficacia

Los jefes de cada area de proceso
deberan presentar mensualmente
indicadores de aplicacion de la
metodologia 5 S a partir del sexto
mes de implementacion.

Elaborado por: La Autora
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1. Breve resefia historica de Life Food Products.

Life Food Products es una empresa familiar que se fundé el 19 de julio de
2005. Esta empresa se dedica a la fabricacién y exportacién de productos snacks y
alimentos precocinados que tienen como materia prima el platano y la yuca. Gracias
a la excelente calidad de sus productos la empresa Life Food Products gana
mercado en diferentes paises del mundo, gracias a que se encuentra validada por
certificaciones reconocidas a nivel internacional, los cuales son Orthodox Union, Non
Gmo Project, Gf Gluten Free Certified, The Vegan Society, entre otros. Life Food
Products cuenta con una hacienda llamada “Bellita” que tiene mas de 1500 hectareas
la cual proporciona parte de la materia prima que es el platano ya que por el
incremento de su produccién, recurren a comprar materia prima también a diferentes
proveedores que cuentan con certificaciones que dan constancia que son de
excelente calidad. En los ultimos afios Life Food Products ha tenido un crecimiento
notable, tal es el resultado que ahora cuenta con una infraestructura mas grande con
equipos automatizados, los cuales permiten mayor rapidez en sus procesos y mas
control en cuanto a la inocuidad de estos, lo que ha llevado que la empresa
desarrolle numerosos productos que hoy en dia varian segun sabores y diferentes

presentaciones.

INFORMACION GENERAL:

La empresa Life Food Products se encuentra ubicada en la ciudad de Guayaquil, Km

15 ¥ via a la costa.

El nimero telefénico es: +593 43904575
Email: info@Ifp.com.ec
Home Page: www.lfp.com.ec

GUAYAQUIL - ECUADOR
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2. Organigrama Life Food Products

Gréfico 1. Organigrama de la empresa
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Fuente: Life Food Products
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3. Lay out de la planta

Grafico 2. Lay out del area de proceso de snacks chifles de platano de la empresa Life Food Products
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4. Introduccion sistema HACCP

El Sistema HACCP que se describe se baso en la ultima actualizacion
realizada al Codex Alimentarius en diciembre del 2020, el cual presenta
reordenamiento de la estructura que conecta los conceptos de buenas
practicas de higiene y el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control y directrices para su aplicacion, ademas incorporo los siguientes
temas: el compromiso de la alta direccion con la seguridad alimentaria, la
necesidad de promover la concienciacion de las personas, la provision de
recursos necesarios para implementar todos los requisitos destinados a una
adecuada seguridad alimentaria, la distribucion de responsabilidades asi
como las inversiones destinadas a la formacion de los trabajadores. Las
incorporaciones mencionadas permiten fomentar una cultura positiva de
seguridad alimentaria, ofreciendo un nuevo enfoque y vision del Codex
Alimentarius. También es de destacar que se han afadido conceptos de
“‘contacto cruzado con alergenos”, “programa de requisitos previos”,
“validacion de medidas de control”. Se incorporo también el punto
“‘identificacion y trazabilidad del lote” que antes no existia, reforzando la
importancia del seguimiento del producto. En la sesion de formacion y
competencia se reforzo con elementos adicionales tales como: el uso y
mantenimiento de instrumentos y equipos relacionados con los alimentos,
las medidas de control para prevenir agentes de contaminacion alimentaria y
las buenas practicas de higiene, sin olvidar las acciones correctivas. La
formacion se actualizo para incluir a todas las partes interesadas y
asociadas al negocio de la industria alimentaria y no solamente a los

manipuladores de alimentos.

Este sistema HACCP esta predispuesto a pasar por cambios si asi lo
amerita, dado que puede modificarse la implementacién de algin equipo
dentro del proceso o inclusive los procedimientos para la elaboracién del

producto.
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5. Fundamentos del sistema de analisis de riesgo y control de puntos
criticos - HACCP

H.A.C.C.P es un acrénimo en inglés que significa Hazard Analysis
Critical Control Points (Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control).
En este sistema se puede evaluar posibles peligros o riesgos durante el
proceso y se identifican los puntos criticos de control para poder ajustar
medidas preventivas y en muchos casos medidas correctivas con el Unico
propésito de asegurar la inocuidad alimentos procesados en este caso el

snack chifles de platano elaborados por la empresa Life Food Products.
DEFINICIONES

Analisis de peligros: Procedimiento en el cual se recopila y evaltan datos
sobre los peligros asociados al proceso que pueden ser significativos,
atentando contra la inocuidad del alimento que se esté produciendo y deben

estar claramente definidos en el plan del sistema HACCP.

HACCP: Es un sistema el cual requiere el analisis de peligros asociado a la
inocuidad de alimentos donde se evaltan los puntos de control y los puntos

criticos de control que se encuentran en el proceso de produccion.

Control: Mecanismo que se realiza en base a normativas y principios

establecidos.

Controlar: Admitir todos los criterios que se requieren para cumplir con las

medidas que se plasman en el sistema HACCP.

Desviacion: Condicién que se presenta cuando no se ejecuta un limite

critico.

Diagrama de flujo: Simbologia ordenada segun las etapas de procesos que

se realizan en una produccién de alimentos.

Fase: Etapa, periodo o ciclo que estan presentes en cualquier parte del
proceso de un determinado alimento desde la recepcion de materia prima

hasta que llega al consumidor.
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Limite critico: Principio en el cual se distingue puntos de una etapa del

proceso en el cual se aceptan o no datos registrados.

Peligro: Factores fisicos, quimicos, biolégicos o radiolégicos que pueden
atentar contra la inocuidad de los alimentos causando riesgos para la salud

de los consumidores.

Accion Preventiva: Operacion que se realiza para evitar o erradicar riesgos
o peligros asociados con la produccién de alimentos que atentan contra la

calidad e inocuidad de los mismos.

Correccion: Medida que se adquiere para ajustar desviaciones en el

rendimiento cuando se recopila datos en un monitoreo de PCC.

Plan HACCP: Informe que documenta un sistema en el cual se ejecuta
principios establecidos con respecto a controles de PCC que son relevantes

cuando se trata de calidad e inocuidad en produccion de alimentos.

Punto Critico de Control (PCC): Es cierta etapa la cual requiere fijar una
inspeccidn constante en fases del proceso el cual debe cumplir con
estandares determinados en un plan HACCP previamente elaborada para
erradicar o evitar riesgos que atentan contra la inocuidad y calidad de los
alimentos producidos.

Riesgo: Probabilidad de que pueda ocurrir un percance o dafio en el
proceso de produccién, es decir; es una posibilidad que peligros (fisicos,
quimicos y biolégicos) estén presentes en las diferentes fases de
elaboracién de productos alimenticios.

Validacién de las medidas de control: Comprobar que las medidas de
control aplicadas correctamente pueden prevenir riesgos o peligros.

Verificacion: Ratificacion que se cumple con el sistema HACCP establecido
mediante controles, monitoreos realizados en partes del proceso el cual

ameritan atencion obligatoria.
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Vigilar: Monitoreo constante que en ciertas fases del proceso no se desvié

de los limites de control establecidos.

Producto listo para consumir: Alimentos procesados que no necesitan que
el usuario realice actos que conlleven con un procedimiento antes de

consumirlos.

Producto que requiere de una operacion para ser consumido: Alimentos
procesados que solicita de un procedimiento que el usuario deber realizar

para poder consumirlo.

6. Objetivos sistema HACCP

El objetivo del presente Manual es establecer un sistema para
gestionar los peligros y riesgos que atentan en contra de la inocuidad de los
productos producidos en la empresa Life Food Products, principalmente del

proceso de elaboracion de chifles de platano en el area de snack.

7. Declaracion de autorizacion

Life Food Products debe comprometerse con el establecimiento y
mantenimiento del sistema de gestidbn de seguridad alimentaria dadas en
este manual e implementadas por la empresa para cumplir con los requisitos

del Codex Alimentarius Revision 3 Ao 2020.

Todo el personal de la organizacion se adherird estrictamente a los
diversos procedimientos de calidad e inocuidad, asi como a los
procedimientos de operacion estandar como se admite en las politicas

descritas en este manual.

Blga. Celia Judith Delgado Brito (Lider del Equipo HACCP) ha sido
designado como lider del equipo de seguridad alimentaria de Life Food
Products, el lider del equipo de seguridad alimentaria es responsable de
garantizar el cumplimiento de los requisitos de calidad estipulados en este
manual. Ella esta autorizada para garantizar que el sistema HACCP sea
establecido, implementado y mantenido por la empresa. La Gerencia dara

todo el soporte completo y cooperaciéon al Lider del equipo de seguridad
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alimentaria, y esta autorizado a garantizar que se implemente el sistema
HACCP.

Eder Pereira Celia Delgado

Gerente de produccion Jefe de aseguramiento de calidad

8. Compromiso de la direccién con la cultura positiva de seguridad
alimentaria

Encaminados en garantizar la seguridad e inocuidad alimentaria de
los productos, alineados con la politica y objetivos del sistema de gestién de
inocuidad alimentaria y aplicando los procedimientos establecidos en cada

proceso, la alta direccion debe comprometerse a lo siguiente:

e Suministrar los recursos necesarios para desarrollo, implementaciéon y
mejora continua del sistema de gestidon de inocuidad alimentaria en
Life Food Products.

e Asegurar la seguridad e inocuidad alimentaria en cada etapa del
proceso productivo.

e Contribuir y robustecer la implementacién de cultura positiva de
seguridad alimentaria.

e Elaborar y proteger mensualmente los informes generados del
desarrollo de cultura positiva de seguridad alimentaria.

e Asegurar de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos
del cliente en todos los procesos de la organizacion.

e Proporcionar soporte y apoyo a las auditorias internas, auditorias
realizadas por partes interesadas o auditorias realizadas por terceros
independientes.

e Permanecer actualizado en cuanto a legislacion relevante a la
seguridad alimentaria en los procesos de produccion de alimentos y
los nuevos requerimientos de las normativas, en las que se basa el

sistema de gestion de inocuidad alimentaria de Life Food Products.
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e Fortalecer al personal de la organizacidon en cultura positiva de
seguridad con el objetivo de reducir riesgos de inocuidad alimentaria.

e Vigorizar un ambiente de confianza en el personal a fin de compartir
experiencias positivas con el fin de que comuniquen situaciones de
mejora continua de seguridad e inocuidad alimentaria en Life Food

Products.

9. Alérgenos

En Life Food Products, no existen trazas de productos alergénicos ya
gue las materias primas que utiliza no son consideradas como alérgeno (ver
Tabla 1), sin embargo, se debe tomar en cuenta las consideraciones antes

mencionadas y capacitar al operario sobre la conciencia del alérgeno.

Tabla 1. Lista de alimentos alergénicos

Listade Lista de ingredientes o Ejemplo de  Excepciones
alimentos alimentos (pero no alimentos que
alergénicos limitados a) contienen este
material
Apio Raices, hojas o tallos semilla
Huevos Huevos enteros, Mayonesa,

ovoalbumina, yemay clara merengue
de huevo, proteina
hidrolizada de huevo

Listade Listade ingredientes o Ejemplo de  Excepciones
alimentos alimentos (pero no alimentos que
alergénicos limitados a) contienen este
material
Leche Manteca, mantequilla, Margarinas, Lactosa,
caseina, quesos, leche lactitol que no
componentes del queso, achocolatada, contiene

lactoalbumina, lactosa,  helados, dulces proteina
leche malteada, crema,
caseinato de sodio, yogurt,
proteina de leche
hidrolizada
*solo si contiene proteina

Mani Mantequilla de mani, harina Mezclas Aceite
de mani, proteina de mani, refinado,
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proteina mani hidrolizada blanqueado y
desodorizado
y sus
derivados
(aceites
hidrogenados)

Soya Proteina vegetal derivada Lecitina de
de soya hidrolizada soya, aceite
de soya
refinado,
blanqueado y
desodorizado
y Sus
derivados
(aceites
hidrogenados)

Sulfitos Bisulfito de sodio, Vinos, frutas
metabisulfito de sodio, secas,
diéxido de azufre vegetales
Secos

Fuente: Gomar (2013)
Elaborado por: La Autora

En caso de que exista una situacion de riesgo por alérgenos, la cual
pudiera originarse por la mezcla de la materia prima con alguno de los
alimentos mencionados en el listado, la materia prima sera separada y
blogueada para su revision.

10. Formacion y competencia

El lider del equipo de seguridad alimentaria debe identificar la
competencia de los empleados que trabajan bajo su control y proveedores
externos que realizan actividades que afectan la conformidad del requisito
del producto y la seguridad alimentaria segun la revision del rendimiento y
debe proporcionar capacitacién necesaria y capacitacion en el trabajo para
su personal para mejorar sus conocimientos y lograr la necesaria
competencia. Por tal motivo el departamento de recursos humanos se
encarga de la gestion de los programas de capacitacion y evaluacion de
competencias. Como requisito para una formacion adecuada es que el
trabajador debe tener un contrato ya definido dentro de la empresa donde se
le asigne una actividad o responsabilidad dentro de la organizacion para asi

poderlo instruir con capacitaciones de la mejor manera desde el primer dia
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de trabajo, para ello RRHH debera tener un cronograma establecido de

capacitaciones cada cierto tiempo.

La matriz de habilidades y la matriz de competencias y los registros
de capacitacion se deben preparar como informacion documentada.
También durante el trabajo rutinario, debido al cambio en el area de trabajo
0 por cualquier otra razén, se debe identificar las necesidades de formacion

y proporcionar la formacion.

También todas las personas, incluyendo el equipo de seguridad
alimentaria, se deben hacer competentes en base a su educacion,
experiencia y habilidad, y la evaluacién de la competencia se debe hacer
para el mismo anualmente. La alta gerencia tiene que nombrar un equipo de
seguridad alimentaria, asi como a su lider. El equipo de inocuidad de los
alimentos debe formar parte de varios cargos departamentales, incluida la

produccion, la calidad, bodega, mantenimiento y la capacitacion a cargo.

También se debe garantizar que se logre la competencia necesaria y
se mantengan registros apropiados para la educacion, la experiencia, la

capacitacion y la calificacion en la matriz de competencias.

Un nuevo empleado debe estar capacitado adecuadamente en el
area identificada como se describe en el enfoque de proceso. La efectividad
de la capacitacion proporcionada y las acciones tomadas se deben evaluar
segun el enfoque de proceso. La competencia y la capacitacion también se
debe evaluar y proporcionar a los empleados contratados. La informacion de
la documentacién tiene que ser conservada para todas las actividades

relacionadas con la capacitacion.

Los jefes departamentales deben asegurarse de que las personas
gue realizan trabajos bajo su control conozcan la politica de inocuidad de los
alimentos, los objetivos relevantes, la importancia de sus actividades y la

forma en que contribuyen a la efectividad del sistema de gestion de

75



inocuidad de los alimentos, los beneficios de un mejor desempefio y las
implicaciones de no cumplir con los requisitos del sistema de gestion de
seguridad alimentaria. Se tiene que organizar programas adecuados de
reconocimiento del sistema para que todas las personas se aseguren de que

los requisitos se entiendan bien en todos los niveles.

11. Principios del sistema HACCP
El presente manual establece el reordenamiento basado en los 7

principios del HACCP segun el Codex Alimentarius Revision 3 Afio 2020:

Principio 1: Desarrollar un estudio de riesgos y peligros para establecer las

respectivas medidas de control.
Principio 2: Definir los puntos criticos de control (PCC).

Principio 3: Constituir Limites criticos.

Principio 4: Instalar un procedimiento de monitoreo de controles de PCC.

Principio 5: Implantar medidas correctivas que se tomaran cuando en el
monitoreo muestra que un PCC no esta dentro de sus limites de aceptacion

y corre con riesgo de una desviacion.

Principio 6: Asentar medidas de validacion mediante la verificacion de si el

sistema HACCP marcha de forma correcta tal y como se esperaba.

Principio 7: Implantar un procedimiento que contiene la documentacién
respectiva sobre los instructivos y registros requeridos para el empleo de

estos principios.

12. Equipo HACCP (fase 1)

Esta primera fase esta establecida siguiendo los lineamientos que
presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta asentada en el
capitulo segundo, se basa en la organizacion de un equipo HACCP que
tenga conocimiento suficiente para que pueda elaborar y determinar el

ambito de aplicacion del sistema HACCP, es por ello que debe formarse un
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equipo multidisciplinario que sean responsables de diferentes areas tales
como: calidad, produccion, recursos humanos, mantenimiento y limpieza.
Designando asi a jefes y gerentes de area y sus respectivos supervisores,
los cuales deben tener conocimientos en procesos productivos,
conocimientos de peligros y su incidencia en el producto final y conocimiento
sobre la metodologia de implementacion e implantacién del sistema HACCP.
A continuacion, en el Grafico 3 se establece un equipo HACCP para la
empresa Life Food Products, los cuales tendran asignado responsabilidades

dentro de cada area de trabajo en el que se desenvuelven.

Grafico 3. Organigrama del equipo HACCP

Blga. Celia Delgado

Jefe de Aseguramiento de Calidad EOUIPG HACCP

|

Ing. Eder Pereira
Gerente de produccion

|

Jorge Vega
Jefe de produccion

|

Ronald Solorsano
Supervisor de produccién

v

Cristian Pineda
Supervisor de calidad

|

Andrea Armas
Jefe de Recursos Humanos

|

77




Pablo Estupifian
Jefe de Mantenimiento

Boris de la Rosa
Supervisor de limpieza

Elaborado por: La Autora

13. Alcance

Este Manual HACCP se disefi6 para ser empleado en la linea de
snack chifles de platano de la empresa Life Food Products, es ajustable
desde la etapa de recepcidn de materia prima que es el platano hasta el

almacenamiento del producto terminado.

14. Descripcion del producto (fase 2)

Esta segunda fase esta establecida siguiendo los lineamientos que
presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta asentada en el
capitulo segundo. Se basa en la descripcion del producto la cual debe ser
completa ya que tiene que llevar caracteristicas fisicas y quimicas y
componentes, es decir; los ingredientes que lleva tal producto ademas
deben llevar las especificaciones de almacenamiento y los métodos en los
cuales se utilizan para la elaboracion del producto.

Chifles de platano es un snack rebanado en rodajas finas de platano
gue son fritas, sazonado con sal y presentado en pequefias fundas de 3.00
oz / 85.05 g. Este producto esta listo para el consumo y no requiere de

ningun otro proceso de coccidn para servirse.

15. Determinacion del uso y de los usuarios previstos (fase 3)

Esta tercera fase estd establecida siguiendo los lineamientos que
presenta el Codex Alimentarius revisibn 3 — 2020 y esta asentada en el
capitulo segundo. Se basa en detallar el uso previsto y el uso que se espera
del producto por parte de la empresa y por parte de los consumidores y de

gué manera ellos aprovechan o utilizan al producto.

78



Segun la ficha técnica del producto snack chifles de platano su uso
previsto es listo para comer, una vez abierto, consumir como snacks,
acompafamiento de comidas y salsas para mojar, tiempo de vida es de 12

meses. Dirigido a todo publico.

16. Descripcién del proceso
Se presenta a continuacion las diferentes etapas que conforman el

proceso, ver Grafico 4.

Recepcion de materia prima:

El platano verde se recibe pelado en bolsas de polietileno luego es
descargado sobre bines en el area de recepcion de materia prima para que
el analista de calidad encargado coge muestras al azar de producto
seleccionado para realizar un andlisis de humedad, grados Brix, revision si
hay pardeamiento en el producto y luego es llevado por un montacargas
para descargarlo en un Blancher.

Escaldado:
Agregan el platano en el Blancher con agua que esta a 90 °C, lo
dejan sumergido por aproximadamente 1.6 minutos para que esto ponga

blanda la cascara y sea mas rapido su pelado.

Pelado:

A través de una banda transportadora el producto es trasladado
desde el blancher a la parte interna de la planta de proceso. Una vez
adentro hay operadores que realizan la actividad de pelado y lo van
colocando al producto seleccionado que cumple con los estandares de
calidad a la banda transportadora y los que no cumplen con las
especificaciones o tienen algun defecto es desechado como desperdicio a

una gaveta.

Desinfeccion:
Cuando el producto ya se encuentra pelado sigue por la banda

transportadora hasta una tina que contiene didxido de cloro con una
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concentracion de 50 ppm en 250 L de agua, lo dejan reposar por
aproximadamente 5 minutos, este proceso lo hacen como medida de
desinfeccion de materia prima. Luego lo sacan en gavetas hasta que se
escurra bien para después ser llevado al area de proceso de snack.

Corte y Lavado:

Un operario lleva las gavetas con el verde ya pelado y lo mete en la
magquina cortadora E Translicer que contiene una rueda llamada Microslice
la cual tiene unas cuchillas rebanadoras planas recubierta de acero al
carbono, éstas producen que la materia prima salga rebanada con
espesores de 0.5 a 6.4 mm que esta dentro de los rangos ya establecidos en
la ficha técnica del producto. Luego estas rebanadas de verde caen en una
banda transportadora en la cual hay aceite y lo van sumergiendo y
despegando los pedazos que se encuentran pegados para luego seguir por
la misma banda transportadora hasta la freidora.

Fritura:

Luego que el producto cae en la freidora, para ser fritos a una
temperatura de 170 a 180 °C por aproximadamente 2.30 minutos. Esta
etapa del proceso es considerada como un PCC por la temperatura, el
tiempo de coccion y la acidificacion y deterioro del aceite, dichos parametros

son monitoreados por la supervisora de produccion cada 2 horas.

Saborizacién y enfriamiento:

Se deja enfriar el producto y luego pasa a un tumbler donde se
adiciona la sal y se agita suavemente para su homogenizacion. En esta
etapa también se realiza la clasificaciéon del producto los cuales separan el
producto que viene defectuoso viendo -caracteristicas como si estan
empapados, quebrados, pegados o que no cumplen con color indicado de

fritura y son desechados.

Empaque y deteccidén de metales:
El chifle de platano que se clasifico en perfectas condiciones es
pesado y colocado en fundas, luego son selladas y codificadas con el

namero de lote, la fecha de elaboracion y de expiracion del producto. El
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producto es verificado por un detector de metales para asegurar que no
contenga fragmentos metalicos (3.8 mm Fe- 6.8 mm No Fe- 6.0 mm SS)
esta etapa es considerada como un PCC y es monitoreada por el supervisor
de calidad cada 2 horas. Mas tarde las bolsas son colocadas en cajas de

cartén corrugado.

Almacenamiento:
El chifle de platano ya empacado es llevado a bodega de producto

terminado a temperatura ambiente hasta su despacho.

Despacho:

El producto es paletizado o colocado al granel en contenedores aptos
para su transporte segun la estiba especificada por el cliente. Los
contenedores donde el producto es distribuido a otros lugares mantienen la

temperatura ambiente fresca hasta su destino.
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17. Diagrama de flujo (fase 4)

Gréfico 4. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de chifles de platano
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Elaborado por: La Autora
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18. Confirmacién sobre el terreno del diagrama de flujo (fase 5)

Gréfico 5. Confirmacion del diagrama de flujo del proceso in situ

DIAGRAMA DE PROCESO
" FLANTAIN CHIPS

Elaborado por: La Autora
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19. Analisis de peligros (fase 6y principio 1)

La sexta fase y principio 1 esté establecida siguiendo los lineamientos
qgue presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y est4 asentada en el
capitulo segundo. Se basa en realizar un listado de todos los peligros
potenciales que puedan estar presentes en todo el proceso de elaboracion
(fisicos, quimicos y bioldgicos), desde la etapa de recepcién de materia

prima, hasta el despacho y distribucion del producto.

Se realiz6 el analisis de riesgos o peligros por cada fase del proceso,
con el objetivo de determinar los peligros que pueden existir y que pueden
estar presentes durante el proceso y atentan contra la inocuidad del alimento
producido, estas etapas pueden presentar amenazas en condiciones en la
materia prima, en los diferentes tramos del proceso, en la maquinaria,
manipulacion del producto, condiciones ambientales de la planta, defecto en

los Puntos de control del sistema HACCP.

Para el andlisis de riesgos y peligros significativos se utilizé un criterio
usado para la significancia de probabilidad y severidad:
e Criterios para la probabilidad: medidos como frecuente, probable,
puede ocurrir y remota.
e Criterios para la severidad: medidos como alta, media, baja,

insignificante.

Life Food Products, tiene certificado en la linea de produccién de
snack los lineamientos de buenas practicas de manufactura que tiene la
empresa implementada dentro del esquema FSSC 22000 version 5.1 tal
como se evidencia en el procedimiento BPM con el siguiente registro:
MAN.ASC.01.

La linea de snack que fabrica los chifles de platano opera de manera
separada de las demas areas que producen los demas productos que

realiza la empresa impidiendo posibilidades de contaminaciones cruzadas.
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Después de establecer los riesgos o peligros se realizaron matrices
de andlisis para definir si se evita 0 se suprime los peligros detallando si son

significativos o no, ver Anexo 2.

Con peligro significativo se entiende que en el proceso ciertas

condiciones no estan controladas.

El andlisis de riesgos y peligros se le ejecuta solo a los peligros y no a las

causas que lo producen.

Después se detallan las medidas preventivas o de control que se han
establecido para los peligros significativos que se encontraron durante el

proceso, ver Anexo 2.

20. Establecer puntos criticos de control (fase 7y principio 2)

La séptima fase y principio 2 esta establecida siguiendo los
lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta
asentada en el capitulo segundo. Se basa en establecer los peligros que son
determinados como significativos mediante analisis, para poder declararlos
como PCC y poder constituir medidas de control para cada uno de estos

puntos criticos de control.

Al definir si en una fase es PCC se tomd en cuenta las siguientes

consideraciones:

e Un punto critico de control (PCC), es una fase que tiene que ser
sometida a controles durante el proceso, indispensable para evitar o
descartar un riesgo o peligro conectado con la seguridad e inocuidad
del producto.

e Un punto de control (PC), es una fase en la que la sucesion del riesgo
0 peligro no perjudica la seguridad e inocuidad, pero si puede
perjudicar estandares de calidad u otras consideraciones legales que

no tienen que ver con la salud de los consumidores.
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e El sistema de un plan HACCP se puede desorientar si se consideran
muchos PCC.

e Un PCC se lo utiliza para evitar muchos peligros, sin embargo,
muchas veces pude ser indispensable mas de un PCC para tener en

control un riesgo o peligro.

e Se requiere tener conocimiento acerca del punto donde se origina un

riesgo o peligro para controlarlo, sin embargo, no siempre es factible.

21. Establecer limites criticos de control (fase 8 y principio 3)

La octava fase y principio 3 esta establecida siguiendo los
lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta
asentada en el capitulo segundo. Se basa en establecer limites criticos para
cada PCC, ya que son valores de minimo o maximos y de estos parametros
depende si ocurre un desfase del proceso, por lo cual deben ser controlados
a través de un sistema de vigilancia por un responsable y si existe alguna
desviacién en el proceso el producto corre peligro de pasar hacer un

alimento no inocuo.

Para determinarse los Puntos Criticos de Control (PCC) se comienza
por establecer un rango de valores de conformidad para que los peligros
sean controlados, es decir, se define el limite inferior y el superior que se
permiten en un control de PCC sin que haya consecuencias y que

perjudique la seguridad e inocuidad del producto.

En el proceso de los chifles de platano se logré constituir los limites
criticos en el Plan HACCP, ver Anexo 2 (matriz de plan HACCP).

Es significativo considerar para el caso de los chifles de platano en el
proceso de fritura y de deteccién de metales el equipo HACCP debe validar

los historicos de los limites operacionales.

22. Establecer sistemas de vigilancia (fase 9 y principio 4)
La novena fase y principio 4 estd establecida siguiendo los

lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta

86



asentada en el capitulo segundo. Se basa en establecer al personal
encargado y capacitado que sea capaz de ser el responsable para llevar el
monitoreo de los PCC, de esta manera se llevara registros de las
mediciones o0 controles tomando los valores de los limites criticos ya
establecidos en el procedimiento y en el caso de haber desviaciones poder

actuar de forma inmediata o de parar el proceso si es necesario.

Cuando ya se ha determinado los parametros que deben ser
controlados, se establece el monitoreo de los puntos criticos de control
(PCC), con el unico propésito de conservarlos dentro de los limites criticos
de control que se determinaron, mostrando la secuencia de los
procedimientos con la ayuda de incognitas (Qué, Cémo, Frecuencia, Quién),
asegurando que el proceso sigue un procedimiento adecuando para la
elaboracion de chifles de platano, ver Anexo 2 (matriz de monitoreo
HACCP).

El objetivo del plan de monitoreo es verificar que los PCC
permanecen dentro de los limites que se fijaron, a través de visualizacion,
analisis y medicién constantes que ayudan con las validaciones que las
medidas de control no contienen desviaciones en los PCC, asegurando la

seguridad e inocuidad del producto.

El monitoreo tiene la finalidad de:

e Conservar la inocuidad y seguridad de los chifles de platano y realizar
el monitoreo del proceso.

e Descubrir de manera oportuna las posibles tendencias hacia
desviaciones de PCC, para tomar medidas preventivas.

e Disponer de documentaciébn requerida que se utilizara en la
verificacion del sistema HACCP, con el objetivo de anticipar la
realizacion de medidas preventivas que previene los riesgos y

peligros en el proceso.
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Para determinar el monitoreo se tienen en cuenta las consideraciones

siguientes:

e (Qué se monitorea?. Parametros de mediciones entre rangos
aceptables en los PCC. De la misma forma se verifica el cumplimiento
de las medidas preventivas que deben ser establecidas para la

comprobacioén de los PCC.

o ¢De qué forma se realiza el monitoreo? ¢Como? Utilizando métodos
gue especifican el proceso de manera detallada, como las acciones
gue se hacen, visualizaciones, mediciones, analisis secuenciales y

herramientas que se usan para lograr este objetivo.

e ¢Frecuencia de monitoreo? Se debe determinar las repeticiones y
cada cuanto tiempo se debe medir cada fase que contiene un PCC.
La constancia de monitoreo debe dejar que se revele las desviaciones
de manera oportuna para asi colocar medidas correctivas si el

proceso lo requiere.

e ¢Quién realiza el monitoreo? Tiene que ser personas gue estén
capacitadas para la ejecucion del sistema de vigilancia que tenga un
alto nivel de responsabilidad, siendo supervisores o analistas de
calidad los posibles encargados de esta labor.

Los encargados del monitoreo tienen que:

e Estar debidamente capacitados e informados acerca de los métodos y
seguimientos que se llevan a cabo en el monitoreo de PCC.

e Estar conscientes de la importancia y significancia del monitoreo y

gue si no se lo hace apropiadamente habra consecuencias en el

proceso.
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e El acceso a las funciones y dispositivos de monitoreo debe estar a su

disposicion de manera facil.

e Tener conocimiento sobre de qué forma se registran los parametros

en cada fase que requieran el monitoreo.

e Informar de forma inmediata si existen desviaciones en los PCC para

gue se continten con las acciones correctivas rapidamente.

e Llevar de forma ordenada y clara los registros que deben ser

documentados con respecto a los monitoreos de PCC.

El monitoreo es susceptible con la deteccion inmediatamente luego

de una desviaciéon de un PCC.

23. Establecer acciones correctivas (fase 10 y principio 5)

La décima fase y principio 5 esta establecida siguiendo los
lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta
asentada en el capitulo segundo. Se basa en hacer un analisis de los
peligros que se establecieron como significativos y de esta forma poner
como escrito procedimientos a seguir al implementar medidas correctivas
para poder salvar la inocuidad del proceso por si existe alguna desviacion de
los puntos criticos de control. Cada PCC debe tener establecidas medidas
correctivas que deben ser llevadas a cabo en cualquier circunstancia que

pueda ocurrir.

Life Food Products debe determinar y ejecutar instructivos para
adoptarlos inmediatamente con respecto a las acciones correctivas que
deben establecerse cuando el monitoreo revele alguna desviacion en los

rangos de un limite critico que se exceda en un PCC.

Las acciones correctivas tienen que:

e Reparar y/o suprimir la fuente que conlleva a la desviacion de un PCC

para garantizar que los limites vuelvan a estar en control.
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e Establecer la razdn principal que lleva a la desviacion de un PCC.

e Reconocer cual fue el producto que en el proceso tuvo desviaciones
en PCC y sufri6 de algun dafio significativo que atente contra la

calidad e inocuidad, para ser analizado.

24. Validacién del sistema HACCP y procedimientos de verificacién

(fase 11y principio 6)

La onceava fase y principio 6 esta establecida siguiendo los
lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta
asentada en el capitulo segundo. Se basa en que cuando la empresa haya
establecido ya el plan HACCP es indispensable que este sea validado antes
de ponerlo en practica ya que primero deben estar seguros de que lo que
esta escrito ayude a controlar y a evitar que ocurran desviaciones dentro del
proceso de produccién. Estas validaciones podrian utilizar modelos
matematicos o revisiones de literatura cientificos por fuentes que sean

reconocidas.

El equipo HACCP debe comenzar la validacion de todas las medidas
de control que se establecieron en el plan HACCP, y cuando se requiera se
llevara a cabo una doble validacion del sistema HACCP si es necesario. La
validacion y la revalidacion deben contener evaluaciones del sistema
HACCP para establecer si es apropiado, y una comprobacion de los
registros que son importantes para establecer si el sistema HACCP ha sido

puesto en funcionamiento tal y como lo detallado en el documento escrito.

Se debe realizar un reporte en el cual estardn plasmados los
resultados de la validacion y de la revalidacion, si tiene fallas en el sistema

deberé ser modificado de manera inmediata.

La verificacion tiene que valorar si el sistema HACCP esta siendo

implementado de manera correcta y si esta siguiéndose de forma rigurosa
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segun seré la planificacion, ademas debe llevar la revision de la informacion

a continuacion:

e Descripcion del producto
e Descripcion detallada del proceso
e Diagrama de Flujo del proceso
e Analisis de peligros
e Parametros de los Limites criticos de control
e Identificacion de Puntos criticos de control
e Monitoreo de PCC
e Acciones Correctivas
e Cultura positiva de inocuidad de los alimentos
e Capacitacion del personal
e PPR
Para establecer verificacion, Life Food Products debe proceder con

las acciones de verificacion permanentes que comprenden con lo siguiente:

e Observacion de las quejas de los clientes para poder analizar y
establecer si estan vinculadas con la funcion de los PCC o si

aparecen PCC que no han sido reconocidos como significativos.

e Verificacion de registros adecuados para garantizar que estan bien
detallados y completos para revisar y verificar que se ha procedido

con medidas correctivas adecuadas como lo estipula el Plan HACCP.

e Planificacion de Auditorias Internas, en el cual se debe seguir con
el procedimiento de auditoria interna HACCP de esta forma Life Food
Products, verificaria si los PCC se encuentran controlados

adecuadamente.

25. Establecer documentacién (fase 12 y principio 7)

La doceava fase y principio 7 estd establecida siguiendo los
lineamientos que presenta el Codex Alimentarius revision 3 — 2020 y esta
asentada en el capitulo segundo. Se basa en la aplicacion de registros y
procedimientos que deban ser debidamente documentados en las empresas
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para la aplicacion de un sistema HACCP, de esta forma se da un
seguimiento de que hay documentacion establecida y que se controle que
los encargados del sistema de vigilancia lleven los registros en los tiempos
establecidos en el Plan HACCP para poder asegurar que no existan

desviaciones dentro del proceso.

Life Food Products debe tener un correcto funcionamiento del Plan
HACCP, por lo que debe realizar el llenado de sus registros de forma
ordenada y muy puntual, y debe poner a disposicion el manejo de
informacion que tiene que detallar las actividades que se deben realizar de
forma sistematica, con el propésito de insertar los datos que se deben

monitorear de tal forma que se pueda mejorar el sistema.

El Plan HACCP debe establecer registros para los chifles de platano.

e Informacién detallada del plan HACCP:

Equipo HACCP

Alcance

Descripcion del producto

Descripcion detallada del proceso de elaboracion
Diagrama de Flujo

Confirmacion del diagrama de flujo

Andlisis de riesgos y peligros significativos
Determinacion de Limites de Control Critico
Determinacion de Puntos Criticos de control
Procedimiento de acciones correctivas PRO.SGI.02
Plan HACCP MAN.SGI.12, ver Anexo 2

NN N N N SR N N N NN

e Registros de monitoreo Puntos Criticos de Control F.ASC.06
e Procedimiento de acciones correctivas PRO.SGI.02

e Registros de verificacion F.ASC.34

e Auditoria HACCP PRO.SGI.05

e Programa de Mantenimiento PRO.MAN.01
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e Control de plagas F.ASC.14

e Buenas préacticas de manufactura MAN.ASC.01
e Trazabilidad F.ASC.32

e Procedimiento de retiro de producto PRO.SGI.04

26. Realizar plan HACCP

El sistema HACCP es un manual en el cual se describe como debe
ser ejecutadas las acciones para la implementacion por lo cual deben
detallar el empleo de los 7 principios HACCP que estan establecidos en el
Codex Alimentarius, los cuales deben efectuar de manera adecuada en la
linea de snack chifles de platano, haciendo que el proceso sea Optimo y

cumpla con condiciones de inocuidad.

27. Capacitaciéon en HACCP

Life Food Products debe capacitar a todo el personal que se
encuentra inmerso en el proceso de produccién de la linea de snack chifles
de platano, a las personas mencionadas se les debe dar informacion con
respecto a las funciones de cada uno de ellos que son indispensable y que
requieren de una buena realizacion de sus actividades ya que estos son los
gue gestionaran y ejecutaran el plan HACCP. Por este motivo se debe
disponer de un sistema de capacitaciones con personas instruidas para
realizar esta actividad cuyo propésito sera informar a todo el personal del

area de snack con respecto a la aplicacion del manual HACCP.

En el Instructivo de capacitacion se tiene que:

e Determinar el alcance que tiene la implementacion del manual

HACCP en la empresa.

e Precisar los conceptos adecuados de terminologia que se usaran en
el HACCP.

e Analizar los fundamentos que tienen el manual HACCP para la
produccion de snacks de chifles de platano.
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e Detallar cada peligro que se identifico en cada fase del proceso y las

medidas preventivas asociadas a estos.

e Puntualizar el monitoreo y las acciones correctivas que deben ser
sujetas entre si, que forman parte del manual HACCP, para asi poder
prevenir los peligros que podrian atentar contra la inocuidad del

producto.

e Detallar los registros que deben presentarse de manera continua para
poder ser revisados en una posible verificacion en un futuro del
manual HACCP.

e Comunicar la metodologia de monitoreo (auditorias) de sistema
HACCP.

28. Otros documentos relacionados

28.1 Procedimiento mantenimiento de registros

Todos los registros que formaran parte del Plan HACCP deben ser
archivados en carpetas que se encontrarian en la oficina de personal de
control de calidad. El personal de la empresa sobre todo los supervisores
podran obtener facilmente dichos registros para realizar las verificaciones
diarias y constatar que se esta siguiendo con el monitoreo de PCC y otras
medidas que requieren control sistematico. Dentro de la planta de proceso
también se encuentra un cubiculo en el cual debe haber carpetas donde se
llevan los registros de limpieza que deben estar a la mano de operarios que
estaran designados para realizar dicho proceso, y que son verificados por
supervisores. Deben ser archivados de acuerdo con la fecha que se los va
llenando y en diferentes carpetas segun el tipo de registro. Todos los
registros que deben llevarse a cabo del sistema HACCP deben ser tomados
en cuenta solo por un periodo de 12 meses después de la durabilidad que se
tiene prevista del producto.
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28.2 Trazabilidad

La organizacion debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad
gue permita la identificacion de lotes de productos y su relacion con los lotes
de materias primas, procesamiento y registros de entrega. El sistema de
trazabilidad tiene que ser capaz de identificar el material entrante de los
proveedores inmediatos y las rutas de distribucion iniciales del producto
final.

Los registros de trazabilidad deben mantenerse durante un periodo
definido para que la evaluacion del sistema permita la entrega de productos
potencialmente inseguros en caso de retirada de productos. Los registros de
la identificacidon del lote del producto final deben mantenerse de acuerdo con

los requisitos legales y reglamentarios y los requisitos del cliente.

Anexos

En esta parte del manual deben ir los procedimientos y registros
elaborados para llevar el control de todas las fases de implementacion de
este plan HACCP, sin embargo, por motivo de proteccion de la informacion
reservada de la empresa Life Food Products, la autora no puede hacer la
publicacién de los mismos, motivo por el cual se firmdé una carta de
confidencialidad que prohibe que dicha informacion sea revelada, Ver Anexo
4.

4.5 Estudio financiero

4.5.1 Evaluacion de costos para la implementacion del sistema
HACCP en la linea de produccion snack chifles de platano segun
Codex Alimentarius revision 03 — 2020.

La evaluacién de costos se estableci6 de acuerdo con el plan de
mejora derivado del diagndstico inicial derivado tanto del diagnéstico inicial
realizado a esta linea de proceso como de la encuesta de cultura positiva de
inocuidad que se realizo durante este trabajo de integracion curricular. Tanto
el diagnostico inicial como la encuesta que se realiz6 concuerdan, de tal
manera que se fusionan para la evaluacion de costos respectivos, a
continuacion, la Tabla 8, muestra los costos para la implementacién del
HACCP.
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Tabla 8. Costos para la implementacién del sistema HACCP

Descripcion Proceso(s) Costo unitario  Subtotal
+ IVA (USD) (USD)
Induccioén y reinduccion Recursos $224 $224
mision y vision de la humanos
empresa
Induccién y reinduccion Recursos $224 $224
sobre politica de humanos
inocuidad de la empresa
Recursos $224 $224
Redisefio planes de humanos
capacitacion Calidad
Consultor
externo
Realizacion de encuesta
cultura de inocuidad Consultor $336 $336
externo
Implementacién de la Linea Snack
metodologia 5 S Chifles de $1120 $1120
Platano
Implementacion de la Otras lineas de
metodologia 5 S proceso que $2240 $2240
tiene la empresa
Total $4368

Elaborado por: La Autora

Durante la realizacion de este trabajo de integracion curricular, como

estudiante elaboré y desarrollé la siguiente documentacion: manual HACCP

de la linea de produccion snack chifles de platano conteniendo las matrices

de control y monitoreo respectivas, encuesta de cultura positiva de inocuidad

e informe respectivo. Por lo que es meritorio realizar una comparacion de

costos con una hipotética empresa consultora en sistemas de gestion de

inocuidad alimentaria. A continuacion, en

comparacion de costos.
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Tabla 9. Comparacion de costos.

Actividad Inversion no Costo empresa
efectuada consultora +
IVA (USD)

Diagnostico a la linea de
producciéon snack chifles de
platano segun Codex $0 $560
Alimentarius revision 3-2020
y planes de accion a realizar.

Elaboracion de  manual $0 $ 560
HACCP conteniendo las

matrices de control vy

monitoreo respectivas.

Realizacién de encuesta de

cultura de inocuidad e $0 $ 392
informe respectivo

Total $0 $1512

Elaborado por: La Autora

Se puede evaluar el ahorro significativo entre lo elaborado por un
estudiante que tiene un costo total de $0 dblares americanos versus una
hipotética empresa consultora que tendria un costo de $1512 dodlares
americanos. Con este trabajo de integracion curricular se demuestra la
importancia de como un estudiante de la carrera de agroindustria puede

ayudar a optimizar costos en las empresas del sector agroindustrial.
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5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Se realiz6 un diagndéstico actual de la empresa Life Food Products,
segun los lineamientos del Codex Alimentarius revision 3 - 2020,
luego de ello se elaboré un plan de accidén junto con un plan de
mejora para poder establecer acciones correctivas en los peligros que
se analizaron presentes en el proceso de elaboracién de los chifles de
platano.

Ademas, se pudo disefar el manual de sistema HACCP de la mano
con la encuesta sobre el nivel de madurez de cultura de inocuidad
positiva, que es una de las partes fundamentales de la actualizacion
del nuevo Codex Alimentarius. Esta encuesta se realiz6 a 51
trabajadores de la empresa de diferentes areas de trabajo que estan
inmersas directamente en la produccion de los snacks chifles de

platano.

También se desarrollé una matriz de evaluacion de riesgos siguiendo
los lineamientos de criterios de probabilidades de la ISO 31000:2018
para definir los puntos de control y los puntos criticos de control y
evaluarlos en qué nivel podrian afectar directamente al producto, y
una vez identificados los puntos criticos de control, se establecié de
gué manera se llevarian a cabo la medicion de cada PCC, cada
cuanto se mediria y quién seria responsable de los monitoreos de
PCC.

Asi mismo se cred documentacion para una correcta implementacion
del manual HACCP disefiado en este trabajo tales como: Plan de
mantenimiento preventivo a termémetros con cédigo INS.MAN.05,
Control de proceso snack monitoreo y verificacion del proceso de
coccion con cédigo F.ASC.34, Instructivo para analisis de producto en

linea y producto terminado con cédigo INS.ASC.03, Instructivo de la
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planificacion de la verificaciéon con cédigo INS.ASC.09, y monitoreo
de operacion de detector de metales con cédigo F.ASC. 23.

Como Uultimo objetivo de este trabajo de integracién curricular se
elabord una evaluacién de costos para establecer cual seria el costo
de implementacion de este disefio de sistema HACCP en la linea de
produccién snacks chifles de platano de la empresa, segun los
lineamientos del Codex Alimentarius revision 3 — 2020, de la mano
con los resultados que se obtuvieron en el diagndstico que se hizo
como primer punto de este trabajo, luego se comparé los costos de lo
que desarrollé la estudiante versus con los costos de una empresa
consultora externa, por lo que quedo evidenciado en este trabajo el
ahorro significativo que tuvo la empresa por lo elaborado por la
estudiante, demostrando asi la importancia de este proyecto de
titulacién ya que se pudo ayudar a optimizar costos en las empresas
del sector agroindustrial.
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5.2 Recomendaciones

A partir de la encuesta de nivel de madurez de cultura de inocuidad
positiva se estableciéo un plan de mejora continua ya que se identifico las
debilidades de la empresa y se recomienda que se adopten estos
lineamientos para que sea exitosa la implementacién de este sistema
HACCP y de buenos resultados en la produccién de productos de calidad en

la empresa Life Food Products.

Se recomienda que la empresa fortalezca este punto ya en si es de
ISO 22000:2018 en el punto 4.1 Comprension de la organizacion y de su
contexto pues la organizacion deberia revisar y mejorar sus Fortalezas,

Oportunidades, Debilidades y Amenazas (FODA).

Se recomienda la implementacion de la metodologia 5 “S”, ya que
esta herramienta permitira a la empresa tener cambios significativos con
respecto a tener como resultados importantes con la calidad e inocuidad de
la produccién de los productos que se elaboran, ya que se enfoca en un
proceso que se lleva de forma mas organizado y limpio por parte de todas

las personas implicadas en el proceso.
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ANEXOS

OBSERVACIONES

Se realizara encuesta de CULTURA
POSITIVA en el desarrollo del TIC

La linea de produccion snack
chifles de platano es una linea
nueva de la cual en este TIC se

fevanto el plan HACCP y la Jefe de
Control de Calidad menciona que
este plan HACCP sera revisado
anualmente, siendo programada
su revision en el mes de diciembre
de 2022

Anexo 1
LISTA DE VERIFICACION CODEX ALIMENTARIUS REVISION 3 DICIEMBRE 2020
/‘,ﬁ CUMPLE
No. REQUERIMIENTO
s—/
redueomnCario2 | Compromiso de la direccion
El establecimiento y mantenimiento de una
cultura positiva de inocuidad de los alimentos
s x es fundamental para el buen funcionamiento de
s nzmoz cualquier sistema de higiene de los alimentos.
Para cultivar una cultura positiva de inocuidad
alimentaria son importantes los siguientes
elementos:
) ) [ tzar que se informa claramente de las
Introducaion Capitulo 2 | | 953" :
¢ | Seccion2.1-22 Mnumas&z?auaﬂ_adesyammddesenla 1
2 Introduccion Capitulo 2 | [/ mantener la mtegridad del sistema de higiene de los 1
Seccion 2.1-2.2 akmentos cuando se planifican y aplican cambéos;
7] verificar que se llevan & cabo Ios controles y que
3 mmz?sh:oz estos funcionan, y que |a documentacion esta 1
FRER actualizada;
P Introduccion Capitulo 2 | | garantzar la capacitacion y supervision adecuadas 1
Seccion2.1-2.2 del personal;
5 Introduccion Capitulo 2 | |1 garantzar el cumphmiento de los requistos 1
Seccion21-22 | reglamentarios pertinentes, y
[ alentar la mejora continua, cuando corresponda,
6 mmo«mwamu teniendo en cuenta los avances en la ciencia, la 1
n2.1-22 g
El sistema HACCP se deberia revisar periddicaments y
siempre que se produzca un cambio significativo que
pudiera repercutir en los peligros pofenciales o en las
medidas de contrel un producto NUEVo, un equipo NUEVD)
i Intreduccion Capitulo 2 asociados con la empresa de alimentos, También 1
Seccion 2.1-22 deberia realzarse una revision penddiea cuando la
aplcacion de los prncipios de! HACCP haya dado lugar
a la deferminacion de que no se necesita ningun PCC, a
fin de evaluar & ha cambiado |a necesidad de estos
ultimos.
Introduccion Capitulo 2 | Flexibilidad para las empresas de alimentos
Seccion2.1-22 pequeiias o menos desarroliadas
La responsablilidad de la apicacidn de les prncipios del
8 ""“"““"SIZC".";" HACCP para desamollar un sistema eficaz HACCP | 1
deberia recaer en cada empresa
Se dspone de enfogues flexibles para fa apicacion de!
IsbmHAOCPmmm.Aunqmum
& importancia de la flexibilidad propia del sector a la
de aplicar el HACCP, se deberian tener en cuenta los
Introduccion Capitulo 2 | siete principios. Esta flexbilidad deberia tener en cuenta 1
s Seccion2.1-22 fa naturaleza de Ia actividad, induidos los recursos
humanos y financieros, 1a infraestructura, los procesos,
los conocmientos y las imitaciones practicas, asl como
el riesgo aseciado a los productos con ios que se frabaja
¥ no deberia hacer peligrar la inocuidad de los akmentos.
Capitulo 1 Seccion 1:
Ekodsssion Glukel 3 PROGRAMA DE PREREQUISITOS
los peligros alimentarios (PPR)
Continua...
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LISTA DE VERIFICACION CODEX ALIMENTARIUS REVISION 3 DICIEMBRE 2020

REQUERIMIENTO

CUMPLE

NO

N/A

OBSERVACIONES

il

La organizacion debe

i »
AL S .

Capilulo 1 Seceion 1!
10 Introduccion y Control de
los peligros almentarios

er y actualizar PPR para facilitar la prevenc
y/o reduccion de contaminantes [incluyendo peligros
relacionados con la ir idad de los aimentos) en los
productos y sus pracesos, y en el ambiente de trabajo,

11 Capitulo 1 Secclon 2:
Preduccion Primaria

12

La organizacion debe considerar lo siguients al
establecer los PPR:

a La construccion y la distribucion de los
edificios y las instalaciones relacionadas.

Se svidencly Paocedimiento POES control de
Inocuded del agus, codgo PROASCOL enel
cual we mencioma: agus, dre, snegia
Para el momtoreo du las pustos de agea
evdenchs registro FASC 09 Control de dlovo ¢
Wil o e 0o e proceso versidn 12 de jrve
2023 on Bxcal we secusctra lo siguients: N
Tocha, Worea, Praducto, Punto de muestrea,

G o, A (% ]
Olnenmocn . Reaiads por, Reviodo por
Fecha: 08-06-2022 hora - Pentos de agua
Dervo del &rea de process -cloro. Pediuva
enbreda de le planis - dosa Edaciones prads
vempague de e planta - Sando. Oéxids m
Tina de desnleccdn de piitans es doea de
wnack Duduide en CHILLER- GLASEADD parn
toxtan congelscn, en lines priscipsl
Rfsponsable wpervnar de calidad y Reviancc
pod pele de comtred de calldad. Se ovdenca

o vel S0 eaterna de andish soalitad

b. La distnbucion de los tocales incluido el
establecimiento de zonas de trabajp y las
instalaciones para los empleados

por BUREAU VERITAS, 100 de muestrn sgus dn
Tstema, ley MUestras gue se abtuvieron feeron
dv vt pordos de b plants de proceoo
Vinsmbzende miorme de snsayes likogumicos
CON resuRados e o de Loy lmites permitdon
EMPAGRAN WTERND, 3 DE JUNID ANALSS
EXTEAND DOS VECTS POR ARG BLUREAY
VITUTAS 1 DE JUNC 2021, Exte infocrrm tlens
fecha OLAOG/202L. Se vhualize en piging web
de ba o v 50 dorediLacdn SAE No. SAE LEN 07
008 labaratoro de Emayor

osta linea Ucoon 5o
construyo siguiendo los
lineamientos de buenas practicas
de manufactura gue tiene la
empresa implementado dentro del
esquema FSSC 22000 tal como se
evidenda en el procedimiento
BPM con el sigulente registro:
MANASCOL |

Capitulo 1 Seccion 3:
Establecmiento - Disefio
Ide las Instalaciones y
Equipo

Los establecdmientos alimentarios no deberian estar|
situados en lugares que sUPONEan uUna smenaza para la
inacusdad o la idoneidad de los alimentos y donde no sel

puedan controlar los pefigros a través de medidas|

razonables, La ublcacién de un establecimiento, incluso)
de los establecimientos temporales o moviles, no|
deberia suponer ia introduccidn de ninglin peligro|
proveniente del medio amblente que no se pued

controlar, En particular, a8 menos gue se ofrezcan
salvaguardas  suficlentes, los  establecimientos|
normalmente deberian estar alejsdos de:

ozonas amblentalmente contamenadas y de actividades
industriales que tengan una probabllidad razonable de
contamenar los alimentos;

La empresa tiene implementado
praocedimientos operativos

Dz0nas expuestas a mundaddn;

estandarizado de sanitizacion
[POES) monitoreando y verificando
lo referente a control de manejo

1. i

czOnas exp a 1es de plag.

de residuos, control de plagas, Se
evidencia registro limpieza de
areas externas codigo F-ASC.13

facha 30/06/22. Esta registro se

Continua...
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» CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
t‘ﬂ ;E s st | no | wa
Capitulo 1 Seccion 3- encuentra debidamente firmado
16 Establecimients - Disedio |2zonas de las que no puedan retirarse de manera eficaz| 1 por el supervisor de calidad
de las Insialaciones y |os residuos, tanto sdlidos como liquidos.
ES
)
Se evidencia en las instalaciones
para snack de chifles de plétano
|El disefio y la disposicidn de los establecimi RS Yoo op
3 = alimentarios deberia permitic su  mantenimiento y mgs“;?;:df;o?;:sm
7 [Estabiecimiento - Diseso '"" m""': ':“““.’“‘ L'.d'fpﬁsk“:::' vz y.s:. 4 1o contiene ventanas. Como
de ias Instalaciones y A5 muestra se visualizo las siguientes
Equipo |personal y del material en el interior de los edificos, Sreas: Picadora, Freidora,
deberian ser de tales caracteristicas que reduzcan al d
minimo o aviten la contaminacién cruzada Elaaic bt Ershasuien;
) Empaque, Codificadora, Bodega de
producto terminado, Bodega de
aditives, Bodega de empague
Las zonas con diferentes niveles de control de higlene Se evidencla registro control de
(por ejemplo, las dreas de las materias primas y las de cloro y dioxido de cloro en proceso
o5 productos terminados) deberian estar separadas| codigo F.ASC.09 con fecha 30-06-
Capitulo 1 Seccion 3 para minimizar la contaminacion cruzada, a través de 22 en el cual se evidendia
18 Establecimiento - Disefio [medidas como Ia separacion fisica (por ejemplo, 1 determinacion de cloro en
de las Instalaciones y paredes, tabiques) o la ubicacion (por ejemplo, la pediluvio, determinacion de doro
Equipo distancia), ol flujo circulatorio (por ejemplo, fiujo de an agua de planta, determinacion
produccion unidireccional), la circulacion del aire o la de dioxido en estaciones. Este
separacon temporal, con una limpkeza y desinfeccion) registro se encuentra debidamente’
adecuadas entre cada uso, firmado por supervisor de calidad
Estructuras internas y accesorios
Las estructuras del interior de las Instalaciones
alimentarisas deberian estar s6lid construidas)
con materiales duraderos que sean féciles de mantener,
Capitulo 1 Seccion 3 limpiar y, cuando corresponda, de desinfectar, Deberian
Establecimiento - Disefio [estar labricadas con materiales no tdxicos e inertes, de
de s Instalaciones y acuerdo con su uso previsto y las condiciones nommales,
Equipo de funcionamiento, En particular, se deberian cumplir
las siguientes condiciones especificas, cuando sea
necesario, para proteger la inocuidad y 1a idoneidad de
los alimentos:
olas superficies de las paredes, dwisiones y pisos

deberian estar hechos de materiales impermeables de
|facil Empi '3 lo  swea io, de facil
desinfeccion;

olas paredes y tablques deberfan tener una superficie|
lisa hasta una altura adecusds segun las actividades que| 1
se realicen;

ciLos pisos deberian estar construidos de manera que
[permitan un drenaje y una kmpleza adecuados;

CLos techos y los elementos suspendidos (por ejemple, Se evidencia registro de control de

1a lluminaclén) deberlan estar construidos de modo que limpleza superficies coches-latas-
no se rompan en fragmentos, cuando corresponda, ¥ 1 rejilias-gavetas codigo F.ASC.15
acabados de manera que reduzcan al minimo la con fecha 30-06-22 en el cual se

acumulacion de sucledad y de condensacion, asi come

visualiza lo sigulente: superficie
el desprendimiento de particulas;

que se limpia, quimico detergente

Continua...
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% CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
e 4 NO | N/A
_ olas ventanas deberian ser facles de limpiar, estar| Y quimico gesinfecaon con sus |
Capitulo 1 Seccion 3= | ncinjidas de modo que se reduzea al minimo la concentraciones. Este registro se
23 E:ﬁ: Inatalack 'DI’:“’ lacion de suciedad y, en caso necesario, estar 1 encuentra “b".""""" firmado
Equipo |pravi de uwna malla contra Insectos facil de por el supervisor de calidad
desmontar y impiar; y
Capitulo 1 Seccion 3. clas puertas deberian tener una superficie fisa y no
24 “E"l." cimianto - isefio absorbente y ser fidles de limpiar vy, cuando sea
8 Instalaciones y
Equipo necesario, de desinfectar.
|Las superfices de trabajo que estan en contacto directo
con los  alimentos deberian  estar  en  buenas)
Capitulo 1 &ﬂiom condiciones, ser duraderas y faciles de limplar,
25 “En:i '|= ; II o y mantenar y desinfectar, Deberian estar hechas de
Equipo materiales lisos, no absorbentes e inertes a3 los|
alimantos, detergentes y desinfectantes en condiciones
normales de funcionamiento,
Equipo Consideraciones Generales
|E] equipo y los recipientes que vayan & estar en Se evidencls registro de
contacto con los alimentos deberian ser aptos para Verificacdon de Limpieza Manual
estar en contacto con los alimentos, estar diseftados, de Equipos y Utensitios codigo
{fabricados y ubicados de manera que se puedan limpiar| FASC.14 con fecha 28-06-22 en el
adecuadamente {excapto los recipientes de un solo cual se visualiza lo siguiente: Areas
: uso), desinfectar (de ser necessrio), y mantenes o : Lavado y Pelado, Picado, Fresdors,
Capitulo 1 Seccion 3 4. carar, segin corresponda, para  evitar I Enlriamiento, Decorado, Empague
E - Disafic 2 <. . fao 3
26 dé las Inatalack y cont ion de los alir , de c con| an donde se verifica que no exista
Equipo |principios de diserio higiénicos. El equipo y los| residuos organicos, Se realiza
recipientes se deberian fabricar con materiales que no limpieza con solucion
tongan efactos toxicos para el uso al que se destinan. En desengrasante y ka desinfeccion
caso necesario, el equipo deberia ser duradero y movil o con solucion a base de doro
desmontable, para permitir su imiento, impk diluido. Este registro s¢ encuentra
y desinfeccion, y para facilitar la inspaccion a fin de firmado por el Supervisor de
detectar |a presencia de plagas. Calidad
Ilmuhclom
|Dnnqn y eliminacidén de residuos
I$e deberia disponer de sistemas e instalaciones
adecuadas de drenaje y de eliminacidn de resid Y
velar por su buen mantenimiento, Deberian estar] Se evidencia que en @l irea de
proyectados y construidos de manera que se evite la produccion existe rejillas de
probabilidad de t idn de los ali tos o del drenajes de agua en correctas
Capltulo 1 Seccion 3. inistro de agua. Se deberian adoptar medidas con| condiciones. Se evidencia en of
27 E:t;bbmm-olnﬁo respecto las caflerlas, para evitar e reflujo, las registro de control de limpieza de
5 Instalaciones y ; 2 pd 4
Equipo c cr y el retorno de los gases de rejillas codigo F.ASC 15 con fecha
desagiie. Es imp te que eld je no fluya de zonas 30-06-22. Este registro se
muy contaminadas (como los servicios sanitarios o las encuentra debidamente firmado
ronas de produccion de alimentos crudos) a zonas en) por supervisor de calidad
las que los ali acabados estén exp al
ambiente,
Los residuos deberian ser recogidos y eliminados por|
personsl capacitade vy, cuando corresponda, se
deberian mantener registros de eliminaclon de
. . residuos. El lugar de eliminacion de los residuos deberia
c.p""b,’ sumﬂblnﬂo estar situado lejos del establecimi i tario pars Se evidencia tachos de basurs
28 o las | ot avitar 1a infestacidn por plagas. Los contenedores para) negro, verde, azul conforme a las
nstalaciones y
Equipo residuos, subproductos y sustancias no comestibles o normas locales
|peligrosas se deberian poder identificar con precision,
estar  correctamente  construldos Y, cuando)
corresponda,  estar  fabricados con material
i Bl
Continua...
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> CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
.../ Si NO N/A
Los contenedores que se utilicen para almacenar
Capituio 1 Seccion 3: sustancias peligrosas antes de su eliminacién deberian|
29 Estableamiento - Disefio |estar identificados vy, cuando comresponda, se deberian 1
de s Instalaciones y poder cecrar con llave para evitar la contaminackin
Equipe sccidental o intencionads de los alimentos, CXC 1-1969|
11
Capituio 1 Seccion 3:
20 Establecmiento - Disefo [Los lavamanos no deberian utilizarse para el lavado de) 1
de las Instalaciones y alimentos o utensilios,
Equipo
s s R
Se deberia contar con instalaciones adecuadas.
debidamente designadas, para la limpieza de los
utensilics y del equipo. Dichas Instalacones| Antes de ingresar a las aress de
deberfan disponer, cuando corresponda. de un produccion existe una zona de
suministro suficiente de agua caliente y Ma.. Se exciusion donde o persana sa
i aa: deberla disponer de una zona de ﬁnpu?n colocs su wikforme de trabako v
¥ Disefio separada para las herramientas y el equipo| posteriormente
Establecimiento - pasa al area de
E de Was Instalaciones y procedente de Zonas muy contaminadas, como 1 lavissiae i RF
Equipo servicios sanilarios o las zonas de drenaje o de
eliminacin de residuos. Cuando comesponda, las| €l uso de botas las cuales antes de
instalaciones para el lavado de los alimentos Ingresar, el personal pasa por el
deberian estar separadas de las instalaciones para rodikvio. Estos pasos se
el lavado de los utensiios y el equipo, y deberia encuentran en el POES de limpieza
naber pilas separadas para el lavado de manos y|
el lavado de alimentos.
Instolaciones para la higiene personal y servicios
arios
Sedebem disp de instalaciones de servicios
) ydc' do apropt a fin de mantener un
Capituio 1 Seccion 3; nivel adecuado de higiene personal y de evitar que o
Estableamiento - Disefio [personal contamine los alli tos. Estas | laci
de ks Instalaciones y deberfan estar ad 3] ubicadas y no se|
Equipo dehedan utilizar para otros fines, tales como o
1o de ali o de articulos que entran|
en contacto con eflos, Deberian comprender:
. ¥ OMedios adecuados para lavarse y secarse las manos,
Capitulo 1 s‘:"_’"ms' con jabon (preferiblemente jabén liquido), lavabos v,
32 de ks Instalaciones y por lo menos, un suministro de sgus fri: !uﬁe agus| 1
Equipo caliente [0 con la atura
lada), " A Se mvidencia senioos Sanitanos para
uLmnanus con  un diseo Higheni & d Lews v Anujeres n deas soparadas a
Capitulo 1 Secclon 3 | gesimente con grifos no accionables con la mano;) ‘“mm‘;nhnmtz i
33 do esto no sea posible, deberian existir did 1 manos, jabde lgudo, alcohol gel, papel
adecuadas para reducir al mini Ia contaminacks :.W“’-'mm Lapa v funda, y sen
eden o » pudat adicional tienen.
foc iude bsl'm' A fata bombres: urinanos, bateris
sanmanas, lavados, duchas, calleros
24 oVestuarios adecuados para e personal, cuando sea 1 Bofio mujeres:
el Vecificacion diuria ulestons g G w
fuarde comida dentro de las casilheros
15,2,32,5 en los cuales se avidencis en
15 a. I.a'ljnformacién del producto/concientizacion del 1 s fen y Smipleza
36 b. Otros aspectos segun sea aproplado. 1
Continua...
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[transmitida por el aire, por ejemplo, por aerosoles o por,
las gotas de condensacidn:

* CUMPLE
No. REQUERIMIENTO
~_./ SI NO N/A
Temperatura
En funcion de la naturaleza de las operaciones que
se realicen con los atmentos, se ceberia contar
e, con  instalaciones adecuadas paa @ su
e reso |C2ieNtamiento, enfriamiento, coccion, refrigeracion
37 ' ind atalacionss y congelacton, para el aimacenamiento de| 1
Equipo y alimentos refrigerados o congeiadas y, cuando sea
necesarnio, para controlar la temperatura ambiente,
con ) de garantizar la inocuidad y la
idoneidad de los alimentos,
Calidad del aire y ventllacion
CapRuio 1 Seccien 3.
Establecimiento - Disedlo |Se¢  deberia  disponer de medios adecuados
ventilacion natural o anica, en particular para:
oreducr al mini la inacién de las ali

ocontribuir a larlat

-
aam

ccontrolar los olores que puedan afectar a la Idoneidad
de los alimentos; y

ncontrolar la humedad para garantizar la inocuidad y la
\donesdad de los alimentos (por ejemplo, evitar un
aumento de la humedad de los alimentos secos que)
permita la proliferacidn de microorng vy la
produccion de metabolitos téxicos)

Capttulo 1 Seccion 3-
Establecimiento - Dis=fio

'l.os sistemas de ventilacién se deberian disefiar vy
construlr de maners que o aire no circule nunca de,

a2 e las Instal es y Inadas a zonas Mmpilas; los sistemas)
Equipo deberian ser de facil o y lm pi
Huminacién
{S¢ deberia disponer de lluminacién natural o artificial
adecuads que permita a le empresa realizar las
actividades  alimentarias de manera  higiénica, La
[luminacidn deberia ser tal que no afecte de forma
Captulo 1 Seccion 3 negativa a la capacidad de detectar defectos o
43 Establecimiento - Disefio |¢ l en los almentos, o de examinar las
de las Instalaciones y instalaciones y el equipo para comprobar su impieza. La
Eaquipo intensidad deberia ser suficiente para ks naturaleza de)
la pctividad que sk reslice, Las lamparas deberisn estar)
|protegid do corresponda, para garantizar que
los alimantos no se contaminen en caso de rotura de los
elomentos de lluminacion,
Almacenamiento
En caso necesario, seé deberia conlar con
instalaciones separadas y adecuadas para el
almacenamiento inocuo e higiénico de
Captulo 1 Seccion 3 alimentos, de sus ingredientes, de los material
a4 Establecimiento - Disefio jde envasado de alimentos y de los product
de las Instalaciones y quimicos no alimentarios, como productos de
Equipo limpieza, lubrdcantes y combustibles. El
almacenamiento deberia permdir la separacion de
slimentos crudos y cocinados, alergénicos y no
alergénicos.
Capiulo 1 Seccion || ¢ insialaciones de almacenamiento de aliment
|mm‘"'°' Disefio | 4 verian estar disefadas y construidas de manera
3 aciones y que:
Continua...
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OBSERVACIONES

Se evidendaa el uso de un
termohigrometro para lo cual se
visualizs registro respectivo

Se evidenaa el uso de un
termohigrometro para lo cual se
visualiza registro respectivo

Se visualiza el uso de iluminacion
artificial para lo cual esta linea de
produccion tiane & Emparas las
cuales se encuentran fundonando
al momento de reslizar este
diagndstico.

Esta linea de produccidn se
t de

1as otras lineas tales como: pelado

a separads en la pl

y picado, valor agregado,
empaque, snack chifleton
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(S CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
vt st | no | w/aA
Capiiulo 1 Seccion 3:
45 Estableciméento - Diseflo [ faciliten un mantenimientc y una limpleza 1
de las Instalaciones y adecuados;
Capitulo 1 Seccion 3
Establecimiento - Disefio ; )
46 de [as Instalaciones y U mviten el acceso y el anidamiento de plagas 1
Capitulo 1 Seccion 3! . permitan que los alimentos estén protegidos|
47  |Establecimients - Disefio eficazmente de la contaminacion, incluido el 1
de las Instalaciones y confacto cruzado con alérgenos durante ef
Equipo almacenamiento. y
Capitulo 1 Secgion 3: I 8N Caso Necesano, proporcionen un entorno gue
a8 Establecimiento - Disefio |reduzca al minimo el deterioro de los alimentos, 1
de las Instalaciones y (por ejemplo, mediante el control de la temperatura;
|Equipo y la humedad)
El tipo de instalaciones de almacenamiento Se visualiza que ef
1 Secxi 4
mm;‘?ﬂgm necesarias dependera de la clase de alimento. Se almacenamiento de productos
49 e las Instalaciones y deberla contar con instalaciones de 1 quimicos de kmpieza 50 encuentra
Equipo almacenamiento separadas y seguras para los fuers de la lines de proceso en fa
productos de kmpieza y las sustancias peligrosas parte exterior
SECCION  5:  MANTENIMIENTO,  LIMPIEZA Y|
DESINFECCION Y CONTROL DE PLAGAS EN EL
ABLECIMIENTO
Capitulo 1 Secclon
5.Mantenimiento,
Limpieza y Desinfeccion |Establecer sisternas eficaces que garanticen:
y Control e Plagas en el
Establecirmiento
Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento, un mamenimm\to adecuado del establecimiento; la
50 Limpiezs y Desinf Hmp y, cuando ses necesario, fa desinfeccibnl 1
y Contral de Plagas en el |adocuada,
|Establecirriento
Capitulo 1 Seccion Se evidencia que el manejo
|5:Mantenimiento, Intogrado de plagas lo realza una
51 Limp y Desinf El control de plagas; 1 paiita externa Il da Truly
y Control de Piagas en el Nolen.Panloqueseev-den:m
Eatabiscimisnio una bitécora de visita de control de
Capitulo 1 Seccion roedores y de trampas de luz con
S5:Mantenimiento, fecha de 23/06/2022. Estos
52 Limpieza y Desinfeccion  |El manejo de residuos, y 1 controles 1a empresa los Heva 3
y Control de Plagas en el veces al mes,
Estableciméento
Capitulo 1 Seccion
5:Mantenimiento, 1a viglancia de la eficacia de la mpleza y desinfeccidn,
53 |Limpieza y Desinfeccion |y de los procedimientos de control de plagas y manejo| 1
y Contrat de Plagas en el [de residuos.
Establecimi
Mantenimiento y limpieza
P—— o s
Capitulo 1 Seccion
S:hhnmmientp. 5 Los establecimientos y el equipo se deberian mantener
Limpieza y Desinfeccion di Adcoads {
y Control de Plagas en «f 20 CONdiciones adecuadas para:
o
S5:Mantenimlento, M
54 Limpieza y Desinfeccion :::::'I‘I'Itar mdo. s los procedimientos de lmpieza vy 1
y Control de Plagas en el eccién;
| |Establecimianto
Capitulo 1 Seccion
5:Mantenimiento,
55 Limpleza y Desinfecclon |ofuncionar como esta previsto que lo hagan; @ 1
y Contral de Plagas en ol
Establecimeento
Continua...
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/". ﬁ CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
\..../ si NO N/A
Capitulo 1 Seccion simpedir la contaminacién de los ali procedente
56 z:mmmm X de plagas, fragmentos r licos, desprendimi de
pieza y Desinfeccion 1
y Control de Plagas en e | &5 escombros, quimicos, madera, plastico, vidrio,
Establecimiento papel.
La limpieza deberia eliminar los residuos de alimentos y
la suciedad que puedan ser fuente de contaminaciéon,
Capitulo 1 Seccion entre ellos los alérgenos. Los métodos y los materiales Se evide.ncla que la planta de
5 Mantenimiento, de limpieza necesarios dependerdn de la naturaleza de produccion dentro de esquema
57  |Umpieza y Desinfecci |la empresa de alimentos de la que se trate, del tipo de| 1 FSSC 22000 mantiene
y Control de Plagas en & [alimento y de la superfice a limpiar. E5 posible que sea procedimientos de limpieza v
Establecimiento necesario  desinfectar  después de  limplar, desinfeccion, tales como: Se
wspecialmente las superficies que entran en contacto evidencia registro de Verificacion
con Jos alimentos. de Limp M I do Equipos y
Utensilios cédigo FASC. 14 con
Se deberia prestar atencion a la higiene durante las fecha 28-06-22 en el cual se
Capitulo 1 Seccion actividades de Empiezs y i de modo que visualiza lo siguiente: Areas -
5 Mantenimiento, no se compromets la inocuidad y la idoneidad de los Lavado y Pelado, Picado, Freidara,
58 LUimpleza y Desinfeccion [alimentos. €n  las zonas de preparacion y| 1 Enfriamlento, Decorado, Empagque
y Control de Plagas en ef |yimacenamiento de alimentos e deberfan  utilizar en donde se verilica que no exista
Establecimiento productos de limpleza adecuados para superficies que residuos organicos. Se realiza
entran en contacto con los alimentos. limpieza con solucion
desengrasante y la desinfeccidn
Los productos quimicos para la limpleza y desinfeccién con solucion a base de cloro
s se deberian manejar y utilizar con precaucion, segun las diluido. Este registro se encuentra
Capttulo 1 Seccion instrucciones de los fabricantes, por ejemplo, utilizando firmado por el Supervisor de
59 :ﬂnm:"wmm“ las diluciones y el tiempo de contacto correctos, y 50 1 Calidad
y Contrel de Plagas en el deberian almacenar, cuando sea necesario, separados
Establecirmiento de los ali en  recpi daramente:
identificados para evitar la contaminacion de los)
|alimentos.
Capitulo 1 Seccion Se deberia utilizar un equipo y utensilios de kmpleza
S:Mantenimiento, diferentes, adecuadamente disefados, para las
&0 Limpieza y Desinfeccion < & 1
y Controi de Plagas en el diferentes dreas de higiene, por ejemplo, las superficies
Establecimiento que entran en contacto con los alimantosy las que no,
£l equipo de limpieza se deberia almacenar en un lugar
:_ﬂ“b 1 m" sdecuado y de modo tal que se evite la contaminacién,
61 Um m‘" v Desinfeccion 2:5‘:;“'90 del llmp-ez: df.lrefl:e :::ase’rvarse !lm::i:: 1
)émbbd:::::'“ ne de que no se convierta an una fuente de contaminacion
para las superficies o los alimentos.
Métodos y procedimientos de limpieza y desinfeccion
La limpieza puede llevarse a cabo utiizanda por
separado o de forma conjunta métodos fisicos, como el L
calor; o fregado, In utiltzacién de v Aujo turbulents, vmf?a z‘:’;‘:‘:::’:’:;:ﬂw
aspiradaras (u otros metodos que evitan el uso del de Equipos y Utensilios codigo
agua), y métodos quimicos en los que se empleen FASC.14 con fecha 28.06-22 en el
soludones de detergentes, alcalines o acdos. En cual s; vhsanslion Jo sigularite: Avve
slgunas actividades o dreas de slaboracion de alimentos : %
Capftulo 1 Seccion donde el uso de agua aumente la probabilidad de Y I.iv.ado.v Palecto, fcada, Fraidors,
&."""““"“""‘.“. contaminacidn  microbloldgica, puede ser necesario Snfriaesientol D?m"do' Empaque
62 Limp y D " 1 en donde se verifica que no exista
y Control de Plagas en el limpiar en seco o aplicar otros métodos adecuados pa(a residuos organicos. $e realiza
Establecimiento retirar y recoger los residuos y desechos. Se deberia fimpieza con solucton
tener culdado de que los procedimientos de limpieza no desangrasante v la desinfection
Iprovoquen la contaminacion de los alimentos, por] o sehiclor o B e e
ejemplo, 8 pulverizacidn del lavado & presion puedes| oo, Eébe raphiro 5o eHcisetia
propagar la contaminacion de dreas sucias Como pisos y) ﬂtm; dopo ol Sipanisor de
desagles a una zona amplia y contaminar las superficies Calidad
que entran en contacto con los alimentos o los|
alimentos que estdn sin proteger,
Continua...
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CUMPLE

REQUERIMIENTO

Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento,
Lmpieza y Desinfecc!

Los procedimientos de limpieza en himedo consistiran,

Establecirmento

y Control de Plagas en el i

d da, en lo sigui

corresp

Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento,

63 Limpieza y Desinf

y Control de Plagas en el
Establecirmento

cEliminacién de las superficles los desechos gruesos
visibies;

NO N/A

Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento,

b4 Limpleza y Desinfaccion
y Control de Plagas en el
Establecimeento

cAplicacion de una solucion detergente adecuada para
desprender la capa de suciedad; y

Capttulo 1 Seccion
5:Mantenimiento,

&5 Limpieza y Desinf

y Controf de Plagas en el
Establecimiento

CEnjuague con agus  (agua callente  cuando
corresponda), para elimmar ol material suspendido y los
residuos de detergente.

Capitulo 1 Seccion

5 Mantenimiento,

bb Limp y Desinf

y Control de Plagas en el
Establecimiento

Cuando sea o, desy de la limpi se

|deberia realizar una desinfecckén quimica con un)

enjuague posterior, @ menos que las instrucciones del
fabricante inds , con fund; 1to dentifico, que no|
se requiere enjuague. La concentraddn y el tiempo de|
aplicacidn de los productos quimicos utiizados para la

[desinfeccion deberian ser adecuados pars su utilizackdn

v #stos se deberian emplear segin las instrucciones del
fabricante para una eficacla dptima. SI la limpéeza no se|
resliza eficarmente pars eliminar la suciedad y permitiy
gue el desinfectante entre en contacto con los
microorganismos © s se utilzan concentraciones del

|desinfectante inferiores a las letales, es posible que los

microorganismos persistan,

Capitulo 1 Seccion
5:Mantenimiento,

67 |Uimpieza y Desinfeccion
y Control de Plagas en el
Establecimiento

Los procedimientos de kimpleza y desinfecadn deberian
garantizar que todas las partes del establecimiento
estan adecuadamente limpias. Cuando corresponda, se
deberian elaborar programas previa consulta con los|
expertos pertinentes,

Capitulo 1 Seccion

S Mantenimiento,

68 Umpieza y Desinfeccion
y Contrad de Plagas en el
Establecimiento

Cuando corresponda, se utilizaran procedimientos,
escritos de limpieza y desinfeccidn, Estos deberian
lindicar:

Capitulo 1 Seccion

S:Mantenimiento. Clas zonas, slementos ded equipo y utensifios que se
69  |Umplezay Desinfeccion |, _ o do nda, de desinfe
y Control de Plagas en el n de limplar y, cuando corresponda, de desinfectar;
Establecimento
Continua...
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OBSERVACIONES

Se evidencdia registro de control de
limpleza superficies coches-latas-
rejillas-gavetas codigo F.ASC.15
fecha 30-06-2022 para los
sigulentes items: PISOS Y PAREDES
utilizacion de DESENGRASANTE
concentracion de 2,5% quimico
desinfecclon hipoclorito
concentracion: 200 ppm, MESAS
utifizacion de DESENGRASANTE

concentracion de 3,0% quimi
desinfeccion: dioxido de doro
concentracion: 100 ppm. LATAS y
COCHES utilizacon de
DESENGRASANTE concentracion de
3.0% quimico de desinleccion:
hipoclorito concentracion: 200
ppm. Este registro se encuentra
debidamente revisado por Control
de Calidad
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/6. ﬁ CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
-../ St NO N/A
Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento,
70 Limp y Desir ola responsabilidad de las tareas particulares; 1
y Contrdl de Plagas en el
Establecimiento
Capitulo 1 Seccion
5:Mantenimiento, ool método y la frecuenca de la Umpleza y, cuando
n m:.op.:‘ma;‘ corresponda, de la desinfeccién; y :
Establecimiento
Caphiulo 1 Seocion
S:Mantenimiento,
72 Limpieza y Desinfeccion |olas actividades de wigllancla y verificacion, 1
y Control de Plagas en el
e |Establecimiento
Vigilancia de la eficaciao
Se deberia wigilar la eficacia de la aplicacdn de los|
proced tos de | y desinfecclon y verficar
periddicaments, mediante Inspecciones visuales vy
auditorias, que se han aphcado adecuadamente. El tipo
Caphulo 1: Seccion de vigilancia dependerd de la naturaleza de los|
SMantenimiento, |, o udimientos, pero podiia incluir el pH, e
73 Limpieza y Desinfeccion 1
y Control de Plagas en el temoerat\ﬂ del  agua, la conductividad, la
Establecinsento concentracon  de  los  agentes de  limpieza, I3
concentracion de los desinfectantes y otros parametros|
de importancis para garantizar que el programa de|
limpieza y desinfeccion se aplica tal como fue concebido
y verificar su oficacla.
A veces, los microorganismos pueden desarrollar
tolerancia a los agentes desinfectantes con el tiempo.
Se deberian seguir las instrucciones del fabricante en los)
Capitulo 1 Seccion procedimientos de limpieza y desinfeccion. Cuando sea Se evidencia informes de analisis
5. Mantenimiento, posible, s deberia realizar una revision periddica con| microtnologicos enviado por la
74 Usmpieza y Desinfeccion |los fabricantes/proveedores de desinfectantes para) 1 empresa tilisl EMPAGRAN,
y Contral de Plagas en el |cantribulr & asegurar que los desinfectantes que se visualizando que en la semana se
Establecimiento utitizan sean eficaces y adecuados. Se podria considerar realizan analisis cada 3 dias,
la rotackén de desinfectantes para asegurar |3 Solictud de resultados de analisis
inactivagidn de diferentes tipos de microorganismos enviados a laboratorio EMPAGRAN
[por ejempio, bacterias y hongos). con fecha 03 junio: F.ASC.50
*Diftaria
*Salmonella spp
Aungue la eficacia de la limpieza y do los agentas *E.CoU UFc
*Toliforme totales UFC/g
desinfectantes y las Instrucciones de empleo estén &
erobios Mesdfilos
validadas por sus fabricantes, se deberian tomar ooliformes facales
medidas para tomar muestras y hacer pruebas del 5t
. { phylococcus sureus
medio ambiente y de las superficies que entran en Wlohos/levaduras UP/g
contacto con los alimentos (por ejemplo, pruebas de
proteinas, hisopos de  alérgenos o proebas
microblologicas de indicadores] para contribuir a
Capitulo 1 Seccion verificar que los programas de limpieza y desinfeccion
5:Mantenimiento, son eficaces y <& aplican de forma adecuada. Es posible
75 LUimpieza y Desinfeccion |que la toma de yla lzacion de pruebas| 1
y Control de Plagas en e Imicrobiologicas no se adecue a todos los casos y, como
Establecimiento alternativa, se puede utilizar la observacion de los)
procedimsentos de limpleza y desinfaccién, incluida la
concantracion correcta de desinfectante, para alcanzar]
105 resultados necesarios y asegurarse de que se siguen
1os protocolos de forma adecuada. Los procedimientos
de limpleza y desinfeccién y de mantenimiento)
deberian revisarse periddicamente, deberian adaptarse.
para reflejar cualquier cambio de circunstancias y
deberian documentarse como corresponda.
Sistemas do contrl de plages 1
Continua...
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No. %

REQUERIMIENTO

CUMPLE

Consideraciones generales

Capitulo 1 Seccion
S:Mantenimiento,

76 Limpleza y Desint

y Controf de Plagas en el
|Estsblecimiento

Las plagas (como los péjaros, roedores, insectos,
elc.) suponen una importanie amenaza para la
inoccuidad y la idoneidad de los alimentos La
infestaciones por plagas pueden ocurnr cuando

se genere un entomo que dé lugar a la presencia
de plagas. Un buen diseflo de construccion,
disposicion, mantenimiento y ubicacion del edificio,
junto con fa limpieza. la inspeccion de los
materiales entrantes y una vigilancia efectiva
pueden minimizar fa posibilidad de Infestacion y,
por tanto, reducir la necesidad de plaguicidas. CX
1-1969 16

Prevencién

Capitulo 1 Secclon
S Mantenimiento,
77 Limpieza y Desir
y Control de Plagas en el
Establacinwento

. i

Los establecimientos se deberlan mantener en
buenas condicones, con las reparaciones
necesarias para impedir el acceso de las plagas
eliminar los posibles lugares de reproduccién, Lo
agujeros, desagles y otros lugares por los que
puedan penetrar las plagas se deberian mantener
cublertos. Las puertas enrollabies deberian
cerrarse bien y ajustarse al suelo. Se reducird el
problema de la entrada de plagas mediante redes
metalicas, colocadas en las venlanas y puerta
ablertas y en las aberturas de ventiacion, pol
ejemplo. Siempre que sea posible, se impedira la
entrada de animales en los establecimientos de
elaboracion de alimentos.

Anidamiento e infestaclon

Capitulo 1 Seccion

La disponitilidad de alimento y de agua favorece el
anidamiento y las infestaciones de plagas La
posibles fuentes de alimentos se deberian
conservar en reciplentes a prueba de plagas o se
deberian almacenar por encima del nivel del suelo

SRR sl y preferiblemente Iejos de las paredes. Tanto el
ycgdrd de Plagas en el Intenor como el extenor de los locales se deberlan
Establecimiento mantener limpios y libres de residuos. Cuando

corresponda, los desechos se almacenaran en
recipientes cublertos a prueba de plagas Deberia
retirarse cualquler posible lugar de anidamiento,
como los equipos viejos o que no se utilicen
ls.M:n“:': m"‘ El paisaje gue rodea a un establecimiento

79 umpimym'ﬁ A almentario se deberia disefiar para reducr al 1
y Control de Plagas en el minimo los elementos que atraigan plagas y su
|Eatabi jon andamiento.

Vigllancila y deteccion

Capitulo 1 Seccion

Los establecimientos y las éreas circundantes se
deberian Inspeccionar de forma regular para
detectar indicios de infestaciéon. Los detectores

las trampas (como las trampas de luz para
insectos, los puntos de cebo) se deberian disefiar
y ubicar para impedir una posible contaminacion

B0 |imoien s Desnecsion |08 85 materias primas, productos o instalaciones.
y Contral de Plagas en el Aungue se externalicen la vigllancia y la deteccion,
Establecimiento los OEA deberian examinar los informes de
vigilancia y, cuando sea necesario, garantizar que
los operadores de control de plagas gue hayan
designado toman medidas correctivas  (por]
ejemplo. erradicacion de plagas, eliminacion de
sitios de anidamiento o de rutas de invasion).
Control de la infestacion por plagas
Continua...
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OBSERVACIONES

Se evidencia que el manejo
integrado de plagas lo realiza una
compafiia externa llamada Truly
Nolen, Para lo gque se evidencia
una bitacora de visita de control de
roedores y de trampas de juz con
fecha de 23/06/2022. Estos
controles la empresa los fleva 3
veces al mes. Dicha empresa lleva
control de las estaciones de
ruedores, de la fumigacion externa
y de las laminas atrapainsectos.

L linea de produccion de snack
chifies de platano cumple con las
buenas practicas de manufactura

segun sus procedimientos
aprobados en ¢l esquema FSSC
22000 que tiene esta planta.

Se evidencia en o interior de la
linea de proceso cubiculos de
basura respectivos, los mismos que
son desalojados dos o tres veces al
dia dependwndo de como se
llenen,

Se evidencia en orden de trabajo
realizado por la empresa de
control de plagas Truly Nolen con
tocha 23/06/2022. Para lo que so
evidencia una bitacora de visita de
control de roadores y de trampas
de luz, Estos controles la empresa
los leva 3 veces al mes.
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~../ Si NO N/A
Una persona o empresa cualificada se deberial
ocupar inmediatamente de las infestaciones de
|plagas y tomar las medidas correctivas adecuadas.
Capitulo 1 Seccion Se deberla llevar 8 cabo un tratamiento con
5:Mantenimiento, agentes quimicos, fisicos o bioldgicos que no
81  |uimpleza y Desinfeccion |supongan una amenaza para k& inocuidad o la| 1
y Control de Plagas en &l |idoneidad de los alimentos. Se deberia determinar
Establecimiento |la causa de la infestacidn y se deberian tomar]
medidas correctivas para impedir que el problema
vuelva a ocumir. Se deberlan mantener regi
de infestacion, vigilancia y erradicacion
Manejo de residuos
Consideraciones generales
Se deberian tomar 18s disposiciones adecuadas)
|para la eliminacidn y el almacenamiento de
residuos. Los residuos, en la medida de lo posible,
se deberfan recopllar y almacenar en recipientes|
s Mol cublertos y no se deberla permitir que se acumulen Fl cisco o3 sacado en unas
5 Mantenimiento, ni que se desborden en las a"'.eﬂs de manipulacion bandejas las cuales al terminar ef
5 [lmseny Desrincoen |1 56 SmAcMento s Bimentos 0 ¥ el rocso e pone ol onteido n
y Control de Plagas en el 2jo y fundas para pesarlos y se llena un
modo que comprometa la inocuidad y la idoneidad 13 p
Establecmiento de: 10w almenton.: ] personal sesponsatie: de (8 registro de desperdicios de area
Siiecion do. rosduce Inckioe. 16 Ko Srci chitps coe bcign 1. P
|peligroscs)  deberia  estar  adecuadamente r;’m&“; [:"m ‘I"’" ’e::’
capacitado a fin de que no se convierta en una o B M
fuents de contaminacion cruzada. unos tachos el cual se vende su
contenido como desperdicio 8
Las zonas de almacenamiento de residucs| personas externas a la empresa.
Stk S‘fw‘“" deberfan ser facles de identificar, se debesian
PO i ""l;e’";f on |mantener debidamente Wmpias y deberian ser|
cgmd: resistentes a la infestacion por plagas. También|
Y e Plagas en el y
lemm deberfan estar ubicadas lejos de las areas de
elaboracion
SECCION 6: HIGIENE PERSONAL
Capitulo 1 Sacclon Garannzar que quienes tienen conlacto directo o
6:Higiene Personal indirecto con los alimentos:
84 :“"“’. ! & :""':: * mantengan una saud personal adecuada. 1
gs Capitulo 1 Seccion * mantengan un nivel adecuado de aseo personal; 1
& Higiene Personal v
Capitulo 1 Seccion <
86 &:Hieris Personal se comporten y actien de forma adecuada. 1
Las empresas de alimentos deberian establecer
politicas y procedimientos en materia de higiene
: 2 personal. Los OEA deberian asegurarse de que
87 :,"Hw""b: 2::; todo el personal es consciente de la importancial 1
| de una buena higiene personal y entiende vy
cumple las practicas para garanfizar la inocuidad vy
|la ideneidad de los alimentos.
El personal del que se sabe o se sospecha gque
padece o es portador de alguna enfermedad que
prebablemente se transmita por medio de |
) ) alimentos no deberia ingresar a ninguna area de
88 m;f‘“m manipulacion de alimentos, siempre que exista| 1
7 alguna posibilidad de que los contamine. Toda
|persona afectada deberia comunicar
inmediatamente a la direccion la enfermedad o os| .
v Se evidencia que la empresa
Sintomas que padece. mantiene un departamento
Puede ser adecuado apartar al personal durante medico en el cual se llevan las
8 Capitulo 1 Seccion un tiempo limitade, hasta que desaparezcan los| 1 fichas medicas de los operadores
6:Higene Personal sintomas o, para algunas enfermedades, hasta de planta tal es el caso de la linea
obtener autorizacion medica para volver al trabajo. de produccion de snack chifles de
Continua...
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N/A

{Capitulo 1 Seccion
{8:Higiene Personal

|[Entre Ios sintomas oe enfermedades que se
doberian comunicar a la direccion para que se
examine la necesidad de una posible exclusion de
la manipulacion de alimentos o de someter al
personal a un examen médico, cabe sefalar los
sigulentes: itericia, dlarrea, vomitos, fiebre, dolo
de garganta y fiebre, lesiones cutaneas
visiblemente infectadas (foruncules. cortes, etc)
secrecion de los oidos 0 narnz

Platanc, en esta Nhea existen 15 |
opersdores.

1

Cuando sea necesano, se asignard al personal
con cortes y hendas a frabajar en zonas en las que
no tenga contacto directo con ks alimentos.
Cuando se permita al personal segulr trabajando,
se deberfan cubrir los cortes y heridas con
apositos adecuados resistentes al agua y, cuando
comesponda, con guantes. Deberfan aplicarse
medidas adecuadas para garantizar que
apositos no se conviertan en una fuente de
contaminacion (por ejemplo, apositas de un colo
que contraste con el alimento o detectal
mediante un detector de metales o un detector de
rayos X).

Limpieza personal

Capltuio 1 Seccion
{6 Higiene Parsonal

£l personal deberia mantener un alto nivel de aseo
|personal y, cuando corresponda, llevar ropa protectora,
cubrecabeza y cubre-barba y calzado adecuados. Se!
(deberian aplicar medidas para evitar 1a contaminacion,
cruzada por parte del personal, a través de un correctol
lavado de manos y, ¢ do p da, medi el uso de
guantes. Si se usan guantes, hmb'en se deberian aplicar|
las medidas adecuadas para que los guantes no se
conviertan en una fuente de contaminacian.

Capitulo 1 Seccion
{8 Higiene Personal

El parsonal, Incluso cumdo utikza guantes, se deberia
lavar las regul. ial te cuando fa
limpieza personal pueda afedu a la inocuidad de lo:
alimentos. Se deberian lavar las manos especialmente:

Cumple con lo que se menciona en
los procedimiantos de POES que
se encuentran dentro del esquema
FSSC 22000 que tiene Ia planta

Capitulo 1 Seccion
{6:Higiene Personal

sal comenzar las actividades de manipulacion de
alimentos;

oat al trabajo despues de los o

o

cinmediatamente después de usar el retrete; y

odespués de manipular  cualguier material

inado, como residuos o alimentos crudos no|
elaborados, cuando ello pudiera dar lugar a3 la
contaminacian de otros alimentos,

Cumple con lo que s@ menciona en

1 los procedimientos de POES que

se encuentran dentro del esquems
FSSC 22000 que tiene la planta

97

Capitulo 1 Seccion
{8:Higiene Persanal

Para no cont; los alimentos, al personal deberfa
sechrselas de manera que no se vuelvan & contaminar,
Los desinfectantes de manos no deberian reemplazar al
llavado de manos y solo deberian usarse después de
dicho lavado.

lavarse las manos con agua y jabon v enjuagirselas vy

Conducta personal

1

Capituio 1 Seccion
|6:Higiene Personal

llimenbns. el personal deberia evitar conductas que
P inar los ali . por elemplo: fumar o
vapear, escupir, masticar, comer o beber, tocarse [al
boa, la narlz u otras partes que puedan ser fuente de
[contaminacion, estornudar o toser sobre alimentos noj
lprotegidos

Cuando realice actividades de manipulacion de los)

Capitulo 1 Seccion
{6 Higiene Personal

En las zonas de manipulacion de alu no se
deberian llevar puestos o Introducir efectos personales
tales como joyas, relojes, alfileres u otros objetos, como
uflas o pestafias postizas, si constituyen una amenaza
para la inocuidad & idoneidad de los alimentos.

Continua...
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t :d ot st | no | wA
Vi y otras p ajenas al bleci t
Se deberia dar instrucciones y supervisar, cuando ;
jcorresponda, 8 quienes visitsn empresas de slimentos, | Las Vigttns gun Kageo a s smpraes,
PR £ se las hace registrar en garita y
incluidos los trabaj 3 de f , en arFCaE Honin GUe presintar s
esped.ll las 2onns de fabricacion, elaboracidn o
1 " cédula y autorizacion previa para
ion de y deberian llevar, cuando! podet ingresar al establecifniento
Capitulo 1 Seccion cnnespondl. ropa pr a, ademas de plir el - KRBT
100 |6:Higiene P 1 rdetc. de tas disaoich de hial ) 1 1 luego reciben une breve indicacon
syt MISDS DI 8!, FRPOngs, acerca del uniforme correcto de
Antes de realizar la visita, se deberia instruir a los) ingresd que dében llevar y ios
[visitantes en la politica de higiene de la empresa, y ac:-:otinsv b i b e
[slentar & que informen de cuslquier enfermedad o it WER AN
lesidn que suponga un riesgo de contaminacion b balonl arib M sgtor i
planta de procesos.
cruzada.
SECCION 7: CONTROL DE LAS
OPERACIONES
c:”m‘lod::w L& Producir alimentos inocuos y aptos para el consumo
5 iones humano mediante:
o ul establecimiento de requisitos relativos o las)
Capitulo 1 Seccion 7- Imaterias primas y otros ingredientes, su composicion o)

101 Control de las [formulacidn, produccion, elaboracidn, distribucién y| 1
Operaciones utifizacion por parte de los consumidores, que se

cumplen segun corresponda a la empresa de alimentos;
Capitulo 1 Seccion 7. « ol disefio, aplicacion, vigilancia y revision de sistemas)

102 |Control de las de control efi segun corr da ala empresade] 1
Oparaciones alimentos.

e
Después de considerar las condiciones y las actividades
de la Industria alimentaria, pudiera ser necesario
103 Cw: m‘r dlzm T presm mayor atencion a algunas BPM que son 1
Operaciones mpor para la & idad de los)
alimemos. En este caso, se podrian considerar las
sigutentes disposiciones.
o st i R
Se evidencia registro de
verificacion de impleza manual de
E! OEA debesla vighar los procedimientos y practicas de equipos y utensilios con fecha 28-
lhigiene relevantes para la empresa y que sean dol 06-22 on ol cual se visualizan las
lollzacl(m al peligro gue se debe controlar. Los diferentes areas tales <omo
proc den incluir definir los métodos de lavado y pelado, picado, frei 3
104 Cap: '”‘l"dl:m L& vigllanda (lo que incduye designar al  personal 1 empaque. En este registro se
Operaciones [responsable, ef regi y lafi de toma de observa que estan libre de
wmueslras. cuando proceda) asi como los registros de iduos organicos, desinfeccion
ilanca gue se deben mantener. La frecuencia de la) con solucion de cloro, no se
whnda deberia ser adecuada para garantizar un| visualiza desviaciones nl acclones
[control sistematico del praceso. corractivas. Se visualiza las firmas
de verificacion por parte de control
de calidad
Cuando los ltados de la wigilancis indig una
MC "° d: sl:‘m 7 | desviacion, ol OEA deberia tomar medidas cormcﬁvu
Operaciones La medida correctiva deberia ir en las =g
acclones, segun corresponda:
Capiiulo 1 Seccion 7 cRecuperar el control del proceso, por ejemplo,

106 |Control de las lalterando  la  temperatura o ol tlempo, o la| 1 Se avidencia registro de
Operaciones concentracion del desinfectante; verificacion de limpiezs manual de
Capiiulo 1 Seccion 7. Alar - cuah == e do y : 24 equipos y utensilios con fecha 28-

107 Ccmmlvdo las insdiidid o il;oneldad 1 06-22 en el cual se visualizan las
Operaciones . diferentes areas tales como:

108 g:;m?dlzm & ciEstablecer el destino correcto del producto afectado) 1 lavado y pelado, picado, freidora,
Operaciones gue no sea aceptable para el do; ampague, En e5te registro se

Continua...
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e :d o st | no | wa
Capitulo 1 Seccion 7. Observa que estan bre de |
109  |Control de las oldentificar la causa que ha dado lugar a la desviacion; y| 1 residuos organicos, desinfeccion
JOperacionss con solucion de clore, no se
Capituio 1 Seccion 7: visualiza desviaciones ni acciones
110 gcnunt oo las oTemar maedidas para evitar que vuelva a ocurrir, 1 vas. Se visualiza las firmas
JDErACONES
Capitulo 1 Seccion 7: Se deberian conservar los registros de las medidas i DN Py i St
il e osbery carrectivas, CXC 1.1969 20 : duemind
Opéraciones >
v S ——
Los OfA deberian Mevar a cabo actividades de
verificacion que resulten pertinentes para su actividad,
a fin de compeobar qua se han aplicado eficazmente las
Capitulc 1 Saccion 7. |BPH, que se es14 llevando a cabo la vigilancia, cuando se
112 Control de las haya planificado, y que se toman las medidas| 1
Operacones correctivas  adecuadas cuando no e cumplen los
requisitos, Algunos ejemplos de ividades de
verificacion podrian  ser los  siguientes, segun
corresponda:
Capituio 1 Seccion 7. |y de los procedimientos de BPH, de vigilandia,
335~ Sloocion e las acciones correctivas y los registros; 1
Operacones -
Capituto 1 Seccion 7; 0l examen cuando se produzca cualguier modificacion|
114 Control de las on o producto, en @l proceso o en otras operaciones| 1
Operaciones asociadas con la actividad; y
Capitulo 1 Seccion 7:
115 |[Control de las oLa evaluacion de ka eficacia de la limpieza. 1
Sia CC:':: o’.:‘“"‘ 7 lse deberian mantener registros de las sctividades def
(verificacion de las BPH, cuando corresponda.
o i )
L Algunos aspectos claves de las BPH como los descritos
i g::;?:*" 7-  len las seccones 7.21 y 7.22 podrisn considerarse ;
Operaciones medidas de control aplicadas en los PCC en el sistema
HACCP,
e
Uno de los fallos més comunes del control operacionasl
es un control inadecuado dei tiempo y la temperaturs,
por ejermplo, durante la coccion, el enfriamiento, la) Selleva registro PROCESO AREA DE
: lelaboracion y el almacenamiento. Esto permite la SNACK fecha: 17-06-22 codigo
118 m: dl:cm" LE supervivencia © la proliferacion de microorganismos) 1 F.ASC.34 de contrel de
Operaciones que causan las enfermedades transmitidas por los temperatura, tiempo, compuastos
slimentos o el deterioro de los alimentos. Deberian |polares, acidos grasos. Sigusendo la
istir  sistemas  pars  asegurar que se  controls normativa INEN 2678:2013.
eficazmente la temperatura cuando repercuta en la
i idad y la idoneidad de los als
g:‘::’ :. 'S;wion £ Los si'stemns de control de tiempo y temperatura
o deberian tener en cuenta:
Capitulo 1 Seccion 7; ola naturaleza del alimento, es dedr, su aw, pH y ¢
118  |[Control de las [probable nivel inicial y tipos de microorganismos como| 1
Operaciones la microflora patags te del deterioro;
Capltulo 1 Seccion 7; oEl impacto sobre los mi B por ejempla, el
120 |Control de las iempa en el cracimiento o en la zona de temperatural 1
Operaciones |peligrosa;
El producto terminado tiene un
Capitulo 1 Seccion 7- tempo de vida de 9 meses, para
121  |Control de las GLa vida atil prevista del producto; 1 tal efecto se visualiza en el
Operaciones empaque la fecha de explracion
del producto,
Caplitulo 1 Seccion 7-
122  |[Control de las olos métodos de envasado y elaboracion; y 1
Operacionss
Continua...

122



. Viene de Anexo 1

LISTA DE VERIFICACION CODEX ALIMENTARIUS REVISION 3 DICIEMBRE 2020

No.

bfe,

CUMPLE

REQUERIMIENTO

N/A

OBSERVACIONES

123

Capftulo 1 Seccion 7
Control de las
Ogperaciones

rLa modalidad de uso del producto que se pretende,
por ejemplo, con una coccion/elaboracion ulterior of 1
bien listo para el consumo.

124

Capttulo 1 Seccion 7.
Control de las

Dichos sistemas también deberian indicar los limites
tolerables  para  las  variaciones  de  tiempo ]
temperatura, Se deberian validar los sistemas de control
de la temperatura que repercuten en la inocuidad e
idoneidad de los alimentos y, cuando corresponda, 1
los deberia vigilar y registrar, Se deberia comprobar la
exactitud de los dispositivos de vigilancia y registro de fa
termperatura y se deberfan calibrar 2 intervalos
regulares o cuando sea necesario.

|anup.dﬂmddpmm

125

Capitulo 1 Seccion 7
Control de fas
Operaciones

Existen muchas fases del proceso que contribuyen a la
produccion de alimentos inocuos y aptos para el
consumo. Estas varian dependiendo del producto y| 1
pueden inclulr fases clave como la coccldn, el enfriado,
el congelado, el secado y el envasado.

126

Caphulo 1 Seccion 7
Control de las
Operaciones

La composicion de un alimento puede resultar
impaortante para impedir |a proliferacion de los
microorganismos y la produccion de toxinas, como, por
ejemplo, su formulacion mediante el agregado de
conservantes {entre otros, acidos, sales, aditivos
alimentarios y otros compuestos). S se utlliza la
formulacidn para controlar los patogenos de
transmision alimentaria (es decir, ajustar el pH o la aw
hasta un nivel que impida su proliferacion) deberian
existir sistemas para garantizar que el producto esta
formulado correctamente y que los parametros de
control estan vigllados.

Especificaciones microbioldgicas, fisicas, quimicas y de
alérgenos

Capitulo 1 Seccion 7-
Control de las
Operaciones

Véanse los  Principios v  directrices pare el
estoblecimiento  y la  oplicocidn de  criterios
microbloldgicos relativos a los alimentos {CXG 21- 1997)

127

Capitulo 1 Seccion 7-
Control de las
Operaciones

Si se utilizan especificaciones microbioldgicas, fisicas,
quimicas y de alergenos para lz inocuidad o la
idoneidad de los alimentos, dichas especificaciones seo
deberian basar en principios clentificos solidos
deberfan Indicar, cuando corresponda, los pardmetros
de muestreo, los métodos analiticos, los limites
|aceptables y los procedimientos de vigilancia, Las
especificaciones pueden contribuir a garantizar que las
materias primas y otros ingredientes se ajustan a su
|finalidad y que los contaminantes se han reducido al
minimo. CXC 1-1969 21

Icmmm microbiolégico

Continua...
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128

Captulo 1 Seccion 7:
Control de las
Operaciones

Se deberia contar con sistemas para impedir o reducir al
minimo la contaminacién de los alimentos por
microarganismos. La contaminacion microblologica se
produce a través de una serie de mecanismos, entre)
ellos la transferencia de microorganismos de un
alimento a otro, por ejemplo: por contacto directo o
indirectamente a traves de los manlpuladores de)
alimentos; por contacto con las superficies; procedente|
del equipo de impieza; por salpicaduras; por particulas
transmitidas por el alre

Se evidencia informes de analisis
microbiologicos enviado por la
empresa filial EMPAGRAN,
visualizando que en la semans se
roalizan analisis cada 3 dias,
Solicitud de resultados de analisis
enviados a laboratorio EMPAGRAN
con fecha 03 junio: F.ASC.50
*Bifteria
*Salmonella spp
«B COLI UFC/g
*Eoliforme totales UFC/g
sAeroblos Masofilos
sColiformes fecales
*Staphylococcus aureus
*Mohos/levaduras UP/g

129

Capliulo 1 Seccion 7:
Control de las
Operaciones

Los alimentos crudos, sin elaborar, cuando no se
consideren Estos para el consumo, que podrian ser una
fuenta de contaminacion, deberian estar separados de|
forma eficaz de los alimentos listos para el consumo,
bien en & espacio o en el tiempo, con una limpieza
intermedia  eficaz y, cuando commesponda, una
desinfeccion eficaz adecuada.

130

Capiulo 1 Seccion 7!
Control de las
Operaciones

Las superficies, los utensilios, el equipo, &l material fijo y
los accesorios se deberian limpiar a fondo y, cuando sea
necesario, se deberfan desinfectar tras la preparacién
de alimentos crudos, especialmente cuando se hayan
manipulado o elaborado materias primas con una
posible alta carga microbioldgica, como la carne, las
aves de corral y @l pescado.

131

Capftulo 1 Saccion 7:
Control de ias
Operaciones

En algunas actividades relacionadas con los alimentos,
puede que sea necesario restringir o controlar el acceso
a las areas de elaboracion a los fines de la inoculdad de
los alimentos, Por ejemple, cuando exista una elevada
probabilidad de contaminacién del producto, se deberia
acceder a las arcas de elaboracién a traves de un
vestuano correctamente diseflado. Se puede pedir al
personal que se ponga ropa de peoteccion llmpia (que

|puede ser de un color que e diferencia del utilizado en

otras partes de la Instalacion), también cubre cabello v
cubre barba, calzado, asi como que se lave las manosy,
cuando sea necesario, las desinfecte.

Contaminacidn fisica

132

Capitulo 1 Seccion 7.
Control de las
Operaciones

Deberian existir sistemas a lo largo de toda ia cadena

lalimontaria para Impedir I3 contaminacion de los|

alimentos con materiales extraios, como pertenencias
del personal, especiaimente con duros o
afilados, por ejemplo, joyas, vidrio, fragmentos de|
metal, hueso(s), plastico, fragmentos de madera, que
podrian provocar lesiones o suponer riesgo de asfixia.
En la fabricacion y elaboracion deberian aplicarse)
estrategias  adecuadas de prevencion, como el
mantenimiento y la inspeccidn perlddics del equipo. Se
deberian  utilizar  dispositivos de  deteccidn o de
exploracion  calibrados d di

Py

adec C
proceda (por ejemplo, detectores de metal, detectores
de rayos X). Se deberia contar con procedimientos a
seguir por el personal en caso de rotura (por ejemplo, la
rotura de reciplentes de vidrio o plastico).

Continua...
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REQUERIMIENTO
SI

Contaminacion quimica

Captulo 1 Seccion 7.
133 |Control de Jas
Cperaciones

Deberian existir sistemas para impedir o reducir al
minimo la contaminacion de los alimentos con quimicos
perjudiciales, por ejemplo, materiales de limpieza,
lubricantes de uso no alimentario, residuos quimicos de
plaguicidas y medicamentos veterinarios como
antibidticos. Los compuestos de limpieza toxicos,
desinfectantes y productos quimicos plaguicidas se
deberian identificar, almacenar y utilizar de forma
segura a fin de evitar la contaminadon de fos alimentos,
las superficies de contacto con los alimentos y lo
materiales de envasado de alimentos, Se deberian
someter a control los aditivos alimentarios y o
coadyuvantes de elaboracion cuyo uso inadecuado!
pudiera resultar perjudicial, a fin de que se utilicen
anicamente de la manera prevista,

IGsﬁdn de alérgenos

Captulo 1 Seccion 7:
134 |Control delas
Cperaciones

Deberbn existir sstemas para tenes en cuenta el carictes
alergénico de algunos alimentos, segin corresponda a 3
empresa de alimentos. Se deberis identificar la presencia de
alérgenos, por ejemplo, nueces de drbol, leche, huevos,
crustdceos, pescado, mani [cacahuete), sofa y trigo y otros
cereales con gluten y sus derivados [esta fista no es
exhaustva, los alérgenos de interés pueden  diferi
dependiendo del pais y de las poblaciones) en las materias
primas, en el resto de ingredientes y en los preductos.
deberla establecer un sistema de manejo de akérgenos desd
la recepcion, durante {3 elaboracion y durante el
almacenamienta para abordar los alérgenos conacidos. Este:
sistema de manejo deberia Inclur controles etablecides para
evitar |a presencia de alérgenos en los alimentos cuando no
figuren en el etiquetado, Se deberian establecer controles
para evitar ef contacto cruzado entre alimentos que contiene
alérgenos y otros alimentos, como [a separacidn, ya sea e
espacio 0 en tiempo (con una limpieza eficaz entre aimento
con diferente perfil de alérgenas). Los alimentos deberia
Frotegme contra ¢l contacto cruzado involuntario de

lérgenos mediante |a fmpieza y la practica de cambio
linea o b secuenciacién del producto. Si no se puede imped;
el contacto cruzado a pesar de disponer de controles beel
implementados, se deberia informar a CXC 1-1969 22

N/A

OBSERVACIONES

Captulo 1 Seccion 7;
135 [Control de las
Operaciones

Cuando sea necesario, los manipuladores de alimentos
deberian recibir capacitacion  especifica sobre
sensibilizacion acerca de los alérgenos y las practicas
conexas de fabricacion o elaboracion de alimentos, asi
como sobre las medidas preventivas para reducir el
riesgo para los consumidores alérgicos.

lMatcrIaks entrantes

Continua...
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w | liffer,

CUMPLE

REQUERIMIENTO

N/A

OBSERVACIONES

Capituio 1 Saccion 7;
136  |Control de las

Urnicamente  so  debmrian  uiluse materes  primas  y  otros
ingredientes ads dos a su finalidad. Los

inchados s | s i e duberk L de
acudo con las espedficacones corespondientes y, cuando o0

,  se deberd fi w condormidad oo Im
especilicaciones de dad e sdooeidad de los al . Las)
actividades de garantia de calldad por parie del praveedor, como las
audtoriss, pusden st sdecuades para algunos ingrediertes. Se|
deberian impeccionar |as matwrias prirss y otros ingredientes,
cuando corresponda or ejemplo, mediante examen visual de los)
pagquetes dafiadot en o tTransperte, fecha do caducilad v aldrgeros |
decliraded, o = = du et para oy
refrigecados o congelados), para tamar kas mecidas sdecuadas antes
e la elaboracion. Cuando corresponda, podifan realizarse pruebas
de Mbocatoro para comprobar la incouded e doneldad de las

primas o ingredientes. Extus prusbes pusden ser reslizadmn|

por un proveedor que emta un certdicodo de andisis, por el

[compeador 0 por ambos. Ningian establecimiento deberla aceptar
wl L AU & e sabe Que  eXe i

contammantes guimicos, fisicos @ microbiclogkos que no sel
reduaran hasta um rived aceptable » traves de los controles Gue sel
aplican durants los procesos de clsificackin o de elaborasdn
cuando corrmponda. Les reserves de materias peimas y de otroy
ingredientes deberian estar woetas & urna rotadion efectiva de)
ewstenclas Se deberia conservar by documentacion que contiene &)
informaecidn clave sobre los i e g wj |

formacitn del provettor, Techa de de, cantidad, wic ).

Envasado

Capitula 1 Seccion 7:
137 |Control de las

El gisefio y los materiales de envasado deberian
ser inccuos y aptos para uso alimentano, ofrecer
una proteccion adecuada de los productos paral
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y
permitir un etiquetado comecto. Cuando se utilicen
materiales o gases para ol envasado. eslos no
deberian contener contaminantes toxicos nl
representar una amenaza para |la inocuidad y la
Idoneidad de los allmentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas. Todo
material de envasado reutilizable deberia tener
una duracion adecuada, ser facll de limpiar y, en
caso necesario, de desinfectar.

Agus

Capitulo 1 Seccion 7:
138 |Control de las

£l agua, asi como el hielo y el vapor de agua, deberian|
ser APtos Para su Lso previsto segln un enfoque basado|
en e riesgo, No deberian causar contaminacion de los|
alimentos. El agus y el hielo deberian akmacenarss vyl
manipularse de manera que no se contaminen, y la)
generacion de vapor que entre en contacto con los|
alimentos no deberia dar lugar a su contaminacian. EJ
Agua que no es apta para @f uso en contacto con los

(por ejemplo, parte def agua utibzada para ol
control de incendios y para el vapor que no entra en)
contacto directo con los alimentos) debe tener un
sisterna separado que no se conecte con el sistema pars
el agua que entra en contacto con los alimentos y que
no permita al reflujo hacia este Jlitimo, €l agua
recirculada para su reutilizacion y el agua recuperada
de, por ejemplo, las operaciones de elaboracdn de
alimentos, por evaporacién o por filtracidn, deberis)
tratarse cuando sea necesario para asegurar que el agus)
no comprometa la i idad e idoneidad de los
alimentos,

Documentacdidn y registros

Continua...
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Ute Food tiene calificado a sus
proveedores de materia prima, los
cuales cumplen con los criterios de
calidad, tal como se describe en el
procedimiento de control de
proveedores

]

Se visualiza que el empaque

(s el peso en gramos y onzas
del contenido neto, la Informacion
nutriconal del producto, los
Ingredientes que contiene el
producto, el lote del producto,la
fecha de elaboracion del producto,
la fecha de expiracion del
producto, las indicaciones de
consumo del producto,
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e :ﬂ a4 st | no | wa
Se deberan conservar regstros sdecusdos de la Durante el desarrolio de
139 m&?b" L4 actividad de la empresa de alimentos durante un 1 elsboracion de TIC se estara
Operaciones periodo supetior a ka vida Gtil ded producto o durante el lab do doc on
tiempo que establezca la autoridad competente. pertinente al sistema HACCP
Procedimientos de retiro del mercado: retiro de
alimentos no Inocuos del mercado
El OEA deberia garantizar que se cuenta con
procedimientos eficaces para responder a
cualquier fallo en el sistema de higiene de
alimentos. Se deberia evaluar el impacto de |a:
desviaciones en ka Inocudad o en la idoneidad de!
los almentos, Los procedimientos deberian Se visualiza el procedimi de
permitir la wdentificacon y el retiro completo, répido retiro de producto con fecha de 224
y eficaz del mercado por parte de los OEA 10-2021 con codigo PRO.SGLOA, el
implicados, o la devoiucion a los OEA por parte de| cual contiene Informacién como:
los consumidores, de cualquier alimento que .CLASIFICACION Df RETIRO DE
pueda suponer un riesgo para la salud plica. PRODUCTOS. :
Cuando se haya retirado un producto debido a ia NIVEL DE RETIRADA SEGUN LA
S BhdanT: presencia probable de peligros que  puedan DISTRIBUCION. \
140  |Control de s suponer un fiesgo inmediato pars la sakud, 1 EQUIFQ DE RETIRADA DE
Operacionas demas producios edaborados en condicion PRODUCTO “EL
andlogas que puedan representar un  peligro .
parecido para la salud publica se deberian evalual PROCEDIMIENTO A SEGUIR.
para determinar su inocuidad y podra sel Se visualiza también un registro de
necesario retwarlos. Se deberla exigh que se Requerimiento de Retiro de
informe a la autoridad competents y se considere Producto con cédigo F.SG106. ¥
la posibilidad de emitir alertas piblicas cuando el otro Registro de producto
producto pueda haber llegado a los consumidores P clalmente inseguro con
y cuando sea aconsejable la devolucion del cidigo F.SGLOS
producto al OEA o su refiro de! mercado. L
procedimientos para refirar alimentos se deberian
documentar, mantener y medificar cuando sea
necesario, a partir de los resultados de ensayos de
campo periddicos, CXC 1-1969 23
Se deberia estipular que los productos que hayan
sido objeto de retiro o devolucion se mantengan en
condiclones seguras hasta que se destruyan, se
utilicen con fines distintos del consumo humano,
Capitulo 1 Seccion 7; se delermine su inocuidad para el consumo
141 [Control de las humano o se reelaboren de manem que se| 1
Operaciones reduzea el peligro a niveles aceptables, cuando ia
autonidad competente lo permita. El OEA deberia
conservar como informacion documentada fa
causa y el alkcance de un retro del mercado y
medidas clivas adoptad,
Cc:wdi.iimmn # La informacion adecuada sobre los alimentos deberia
OM. garantizar que:
* la siguiente persona/OEA de la cadena alimentara
142 m&?‘“b" 7 disponga de informacion sufidente y accesible para 1
Opetaciones pod ipular, aler . elsborar, preparar vy Se visualiza que en |a etiquets
expones el producto on condiciones Inoduas y correctas; estan las indicaciones de consumo
las cuales dicen ol producto se
143 Ccp: Mc‘.:m" T | tos consumidores puedan identificar los alérgenos 2 debe mm.n.,q:m ':c"fm
presentes en los slimentos; y y seco.
lon 7: * se pueda identificar y retirar/devolver facimente el
144 m lote o la serie, si es necesario, 1
Capitulo 1 Seccion 7: Se deberia proporcionar 8 los  consumidores)
Centrol de as informacion suficente sobre high de los alir al
Operaciones fin de que puadan:
jon 7.
, . sar consclentes de la importancia de leer v
145 m entender |a etiquets; 1
146 m;:“”" n tomar de:isiom adacuadas para cada persona, 1
o ; incluso sobre alérgenos; y
Continua...
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e‘d -..'E & 4 No | n/A
e evitar la contaminacion y la  proliferacidn o
Capitulo 1 Seccion 7° parviy @ de  miroorganismos  patogenos)
147 |Controlde las transmitidos por los alimentos, a wavés del
Operaciones almacenamiento, la preparacion y el uso correctos de)
|los aEmentos,
|seccion s: TRANSPORTE
Consideraciones generales
Capitulo 1 Seccion & |Durante ol transporte, se deberian adoptar medidas,
Transporte cuando sea necesario, para:
= * proteger los ale t de posibl fuentes de
148 m&m 2 contaminacién, Inchsido e contacto cruzado  con La empresa alquila los containers a
alérgenos; las navieras, cuando llegan se hace
149 |Gt 1 Seccion & « proteger los alimentos de dafios que puedan hacerlos: una inspeccién ﬁ"" y se evidendia,
Transporte no aptos para &l consumo; y con fotografias si viene limpio y en
* proporcionar un entorme que permita controlar] condiciones optimas para llovar al
150 |Coetulo 1 Seccion®  fofic te la proliferacion de microorganismos producto, luego se llena un
Transporte patégenos o causantes del deterioro y la produccion de) registro de Inspeccidnn de
|toxinas en los alimentos, seguridad de contenedores vacios
con codigo F.561,03 Y otro de
Los alimentos deberian estar debidamente protegidos) Inspecidn de embargue con cddigo
durante el transporte. El tipo de medios de transporte o] F.ASC.18. Asi mismo cuando el
151 mm& de reciplentes r 105 depende de la clase de producto esta ya listo pars irse, se
| y de las condicones mas adecuadas en que se toma fotos pare evidenciar coma
deberian transportar. sale el contenedor de la empresa.
Requisitos
i |En caso rio, los dios de transporte y lo
m&m R reciplentes para productos a granel se deberian disefiar]
y construlr de manesa gue!
Para transporte de producto
despachado se evidencia registro
de Inspeccion de seguridad de
contenedores vacios con codigo
F.SF1.03 con fecha de 29/06/2022 Y
otro de inspecion de embarque
con codigo F.ASC.18. con fecha de
) 29/06/2022 el cual llevs datos
152 m&m e cne contamenen los alimentos o ol envasa; como temperatura del contenedor
antes de cargar y a Ia salida deo
planta, olares extrafios, si se
encuentra limplo, condiciones de
los cartones, si estan himedos,
rotos, sucios o estropeados, ol
numero de lote, la cantidad de
master, &l tipo de estiva, tipo de
contenedor.
153 Capituio 1 Seccion 9: nse puedan limpiar eficazmente vy, en caso necesario,
Transporte desinfectar y secar;
ppermitan una separacion eficaz de los distintos
154 Capitulo 1 Seccion 9. | o entre los alimentos y los articulos nol
Transporte alimentarios que padrian causar contaminacion, cuando
|5ea necesario, durante el transporte;
156 Capttulo 1 Secoion & Cofrezcan una  proteccidn  eficaz  contra  la
Transporte contaminacién, incluidos el polvo y los humos;
Opuedan mantensr con eficacia la temperatura, el
|grado de humedad, el aire y otras condicones
156 Capitulo 1 Seccion & necesatias para proteger los alimentos contrs s
Transporte proliferacion de microorgani nocivos o ind bl
y contra el deteriore que pueda hacer que sean no
para el ¥
opermitan controlar las condiclones de temperatura,
157 mm - humedad y otros pardmetros ambientales que sean
necesaros.
Continua...
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~./ Si NO N/A
Utilizacién y mantenimiento - “: |II
La empresa alquila los containers a
las navieras, cuando llegan se hace
una inspeccion lisica y se evidenda
Los medios y los recipientes para el transporte de i X
alimentos se deberian mantener en un  estado] z:;zmsm"zs:::c :,?:I’l::':?
adecuado de limplezs, reparacidn y funcionamiento. Los| AEEAPS :weo ”p;.m 6
Capitulo 1 1on ©: vgcipkolesy medios de tlans?ovle pa.ra el transporte de reglstio de Inspeccidnn de
158 alimentos a granel se deberian destinar y marcar para 1 A
Transporie i . ‘ seguridad de contenedores vacios
uso alimentario y utilizarse Gnicamente con ese fin, & con codigo F.SFLO3 Y otro de
|menos que se efectien controles para garantizar que no iranatida d: e";.”; con codi
se pongan en peligre la Inoculdad e idoneidad de los F‘.’ASC 18. Asi mlsr::ecuando el‘o
imenias producto ests ya listo pars irse, se
toma fotos para evidenciar como
sale el contenedor de la empresa.
Cuando se utiice el mismo medio de transporte o
recipiente para diferentes alimentos o para productosf
159 %:’;:upl: n'.s.“‘on % no alimentarios, este se doberia implar a fondo v, en| 1
caso necesario, se deberia desinfectar y secar entre
coda carga,
PASOS PRELIMINARES PARA PODER REALIZAR EL ANALISIS DE PELIGROS
Capitulo Segundo
Beccin 2: DIRECTRICES GENERALES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP
Capitufo Segundo Antes de que cualquier OEA splique un sistema HACCP|
Seccion 3 en la cadena alimentaria, es necesario que dicho OEA
160 (Establecmiento Disefio [cuente con programas de prerrequisitos, que induyan| 1
de las Instalaciones y BPH establecidas de conformidad con lo estipulado en
Equipo): 3.1 |el primer capitulo.
Capitulo Segundo Los programas de prerremn?ntos d_ebenan estar bien
establecidos, en pleno funcionamienta y se deben
161 ?EQ::;:I“ 3”“‘““ Disedt haber verificado, cuando ses posible, para facilitar |s 1
o 0 DISeR0 | slicacién eficaz del satema HACCP. La aplicacion del
de las Instalaciones y
Equipo): 3.1 HACCP no resulta eficaz sl previamante no se aplican los
AWpoL-a. programas de prerrequisitos, entre otros, las BPH
Reunir un equipo HACCP e identificar el dmbito de
aplicacién (Fase 1)
£l OEA (organizacion) se deberia asegurar de que cuenta
Capitulo Segundo con los conocimientos y la competencia técnica
Seccion 3 adecuados para poder elaborar un sistema HACCP]
162 (Establecimiento Dseflo |eficaz, Esto se puede lograr reuniendo un equipo! 1
de las Instalaciones y multidisciplinar responsable de diferantes actividades
Equipo). 3.1 dentro de ls empresa, El equipo HACCP es responsable)
de elaborar el plan HACCP,
Capitulo Segundo Cuando no se disponga de la competencka técnica
Seccion 3 pertinente en la propla empresa, se deberia recabar]
163 (Establecimiento Dsefio [asesoramiento experto de otras fuentes, asi como! 1
de las Instalaciones y publicaciones y guias sobre HACCP (incluso aquellas de
Equipo): 3.1 HACCP para sectores espedficos).
Capitule Segundo
Seccion 3 Cuando corresponda, los OFEA también pueden utilizar
164 (Establecimiento Disefio |un plan HACCP elaboradao externamente, que se deberial 1
de las Instalaciones y ajustar a la operacion alimentaria.
Equpo): 3.1
Capltulo Segundo Bl equipo HACCP deberia determinar el ambito de
Seccion 3 aplicacion del sistema HACCP y de los programas de
165 (Establecinmiento Dsefio |prerrequisitos. £l ambito de aplicacion deberia describir 1
de las Instalaciones y los productos alimentarios y los procesos que 3o
Equipo): 3.1 abarcan.
Descripcion del producto (Fase 2)
Continua...
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166

Capitulo Segundo
Seccion (Establecimiento
- Disefio de las
instalaciones y equipo).
32-33

Un OEA que produce, almacena o manipula de
algun otro modo alimentos deberia contar con una
descripcion de estos. Los productos se pueden
describir de forma ndividual o en grupos, siempre
que no se comprometa la concientizacion sobre los
peligros u ofros factores, como la idoneidad de los
productos para el uso previsto. Cualquie
agrupacion de los productos alimenfanos se
deberfa basar en que tengan InSumos,
ingredientes, caracteristicas de producto (como,
pH, actividad acuosa [aw]), fases de proceso o uso
previsto similares.

La descripcion podria incluir, segln coresponda;

167

Capfitulo Segundo
Seccion (Establecimiento
~ Disefio de las
instalaciones y equipo);
32-33

El uso previsto del alimento, por ejemplo, si s&
trata de un alimento listo para el consumo o si esta
destinado a una elaboracion ulterior por parte del
consumidor o de ofra empresa, como los alimentos
de ongen marino crudos que se deben cocer,

168

Capitulo Segundo

Seccion (Establedimiento

- Disefio de las
instalaciones y equipo).
32-33

consumidores  vulnerables  especificos, po

ejemplo, los preparados para lactantes o los
alimentos para uscs meédicos especiales,

Los productos destinados a grupos derl

169

Capitulo Segundo
Secclon (Establecimiento
- Disedio de las
instalaciones y equipo):
32-33

[ Cualquier especfficacion pertinente, como la
composicion de los ingredientes, aw, pH, tipo de
método de conservacion utilizado (en caso de que
se utilice alguno) o caracteristicas importantes
asociadas al alimento, como la presencia de
alérgenos:

Descripcion del producto (Fase 2)

170

Capttulo Segundo
Seccion (Establecimiento
- Disefio de las
instalaciones y equipo).
32-33

Se deberia realizar una descnpcién completa del
producto, que incluya informacion pertinente a ia
inocuidad como, por ejemplo, su composicion (es
decir, ingredientes), caracleristicas fisicas Y
quimicas (por ejemplo, aw, pH, conservanles,
alérgenos), los métodos o la tecnologia de|
elaboracion (tratamiento térmico, congelacion,
secado, salmuerade. ahumado, etc.), el envasado,
|!a duraci6n en almacén o vida Util, las cond

de almacenamiento y el método de distribucion.
efectos de elaborar un plan HACCP, en la:
empresas que trabajan con multiples productos:
|puede resuliar eficaz agrupar productos con
caracteristicas y fases de elaboracion similares. Se
deberfa tener en cuenta y reflejar en el plan
HACCP cualquier limite pertinente para el preducto
alimentario ya establecido en cuanto a los peligros,
como los limites para los aditivos alimentarios, los
criterios microbiolégicos reguladores, los residuos
maximes de medicamentos vetennarios permitidos
y el tiempo y temperatura para los tratamientos
térmicos  exigides por  las  autorida

competentes.

Determinacion del uso y de los usuarios
previstos (Fase 3)

Continua...
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CUMPLE

REQUERIMIENTO

N/A

OBSERVACIONES

171

datede L s L h

Capitulo Segundo
Seccion (Es

- Disefio de las
instalacionaes y equipo):
32-33

Describir el use previste por parte del OEA y los
us0s esperados deil producto por el siguiente OEA
en la cadena alimentaria o por el consumidor, la|
descripcién puede estar Influida por informacion
externa, por ejemplo, procedente de la autoridad
competente o de otras fuentes. sobre los modos
en os que se sabe que los consumidores utilizan
ol producio, ademas de los usos previstos por los
OEA. En determinados casos Quizas sea
necesaro tener en cuenta a los grupos vulnerables
de la poblacion. Cuando los alimentos se producen
especificamente para una poblacidn vuinerable,
Ipuede ser necesario mejorar los procesos de
control, vigilar las medidas de control con mas
frecuencia, venficar que los controles son eficaces
mediante pruebas de productos o llevar a cabo
otras actividades para ofrecer un alto grade de
seguridad en ¢l hecho de que los alimentos son
|inocuos para la poblacion vulnerable

172

Capltulo Segundo
Secoon {Establecimiento
- Disefio de las
Instalaciones y equipo).
32-33

| Cualqwer limite pertinente establecido para el
alimento por la autoridad competente o, en
ausencia de esta, por el OEA,

173

Capitulo Segundo

- Disefio de las

| Instalaciones y equipo):
32-33

I Las instrucciones para su uso ulterior, por|
ejemplo, mantener congelado hasta el momento
de cocinarlo, cocinar a una temperatura especifical
durante un tiempo determinado, vida Ot del
|producto (fecha de caducidad);

174

Capitulo Segundo
Seccion (Establecimiento
« Disefio de las
linstalaciones y equipo):
32-33

| Las condiclones necesaras de almacenamiento)
del preducto (por ejemplo, refrigerade, congelado,
no perecedero) y de fransporte; y

175

Capitulo Segundo
Secoon (Establecimiento
« Disefo de las
instalaciones y equipo):
3.2-33

| Los materiales de envasado de abmentos|
utilizados.

Descripcion del proceso

176

Capitulo Segundo

Seccion 3

de las Instalaciones y
Equipo) 3.4

(Estableamiento - Diseflojfabricacion 0 de elaboracion similares, a fin de

|El DEA deberia tener en cuenta todas las fases de las
actividades relativas 8 un producto concreto, Pueds)
resultar Util elaborar un diagrama de flujo, que muestra
lo secuencia y la interaccion de todas las fases de la
operacion, incluidos los momentos en que las materias
primas, Ingredientes y productos intermedios se|
incorparan al flujo y cuando se Mberan y retiran los
productos Intermedios, subproductos y residuos, El
disgrama de flujo se podria utilizar para varios
productos similares que se producen utilizando fases de

garantizar que se reflejan todas las fases. Se deberia
confirmar la exactitud de las fases mediante una
comprobacidn i sitw de las actindades o el proceso,
Asi, en @ caso de restaurantes, el dlagrama de flujo
[podria estar basado en las actividades generales desde
la recepcion de los ingredientes o materias primas, el
almacenamiento  (refrigerado, congelade o a
temnperatura ambiente), fa prepsracion antes del uso
|{lavado, descangeiacidn), hasta la cocclén o preparacion
del alimento,

Consideracion de la eficocia de los BPH
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Una vez considerada la descripcion de los productos y
procesos, un OEA deberia determinar (utifizando!
informacion pertinente a los peligros y controles,
procedente de diversas fuentes, segin corresponda) si
las BPH y otros programas que tenga implementados)
son suficientes para abordar I8 inocuided e idoneidad
de los alimentos o sl algunas BPH requieren mayor|
Capltulo Segunde atencion. Por ejemplo, una cortadora de carne cocida)
177 (SE.:::a:nunb - Disal wauede tgquem una limpieza especifica y mas frecuente 1
de las Instalaciones y para !V.ltlf la acumadacion de Listeria spp. en ‘sus
Equipo); 3.4 |superficies de contacto con la carne, o una cinta
transportadora utilizada en contacto directo con el
alimento, como en |a produccidn de sandwiches, puede
[requeric una mayor frecuencia de limpieza o un
programa de Bmpleza especifico. Cuando esa mayor|
atencidn a las BPH sea insuficiente para garantizar la
Inoculdad de los alimentos, serd necesario aplicar un
|sisterma MACCP (Capitulo 2).
Elaboracion de un diagrama de flujo (Fase 4)
Se deberia elaborar un diagrama de flujo que
abarque todas las fases de la produccidon de un
producto determinado, incluso cualquier
reelaboracion que corresponda. Se podra utilizar eil
mismo diagrama de flujo para varos productos si
su fabricacion comporta fases de elaboracion
simitares. El diagrama de flujo deberia Indicar|
todos los insumos, incluso los de los ingredientes y
materiales de contacto con los alimentos, e agua y
Caphtulo Segundo el alre. cuando sea pertinente. Las operaciones|
Seodon3 . complejas de fabricacion pueden desglosarse en
(Establecimiento - Disefio :
de las Instalaciones y modulos m@s pequefios y mana;ubte; y 58 pueden
Equipo): 3.4 elaborar muttiples diagramas de flujo vinculados
entre sl. Los diagramas de flujo se deberian utiizar|
a la hora de llevar a cabo el andlisis de pedigros|
como base para la evaluacion de la posible
presencia, aumento, disminucion o introduccion de
peligros, Los diagramas de flujo deberlan ser|
claros y predsos y lo suficientemente detaliados
para poder realizar un analisis de peligros. Los
diagramas de flujo deberian Incluir, segun
corresponda y sin limitarse a eflo, lo sigulente:
Caplulo Segundo
Seccion 3
178 | mw"m”_wm‘m:mem € Interaccién de ias fases de la 1
de las Instalaciones y $
Equipo)y 3.4
Capitulo Segundo El momento en el que se incorporan al fiujo las
Seaccion 3 materias  primas, los Ingredientes, los|
179 |(Establecimiento - Disefio|coadyuvantes de elaboracion, los materiales de 1
de las Instalaciones y  |envasado. los servicios y los  productos
Equipo): 3.4 intermedios,
Capiulo Segundo
Seccion 3
180 |(Establecimiento - Disefo| | Todo proceso externalizado, 1
de las Instalaciones y
Equipo): 3.4
Capitulo Segundo
Seccion 3
: A El momento en que se producen la
181 g’:f'::m::;’m reelaboracion y el reciciado que correspondan. )
Equipo): 3.4
Continua...
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Capitulo Segundo
|Seccion 3 El momento en que se liberan o eliminan
182 |(Establecmiento - Disefio|productos finales, los productos intermedios, 1
de las Instaaciones y residuos y los subproductos.
|Equipo): 3.4
Confirmacion in sifu del diagrama de flujo
(Fase 5)
Se deberlan adoptar medidas para confimar la
Capitule Segundo comespondencia entre el diagrama de flujo y la
Seccion 3 actividades de elaboracion en lodas sus etlapas
183  |(Establecmi - Disefo|momentos, y medificario cuando corresponda. La 1
de las Instalaciones confirmacion del diagrama de flujo deberia estar 8
Equipo) 3.5 cargo de una O varas personas que conozcan
suficientemente las actividades de elaboracion.
Listar todos los peligros potenclales y probables
relacionados con cada fase, realizar un andlisis
peligros para |dentificar los peligros significativos
examinar las medidas para controlar los
identificados (FASE y Principio 1)
Capitulo 2 Seccion 3 El analisis de peligros consiste en identificar los peligros
(Establecimiento - Disefio|potenciaies y evaluarlos para determinar cudles son 1
de las Instalacones y significativos para la actividad especifica de la empresa
|Equipo): 3.6 - 3.7 de slimentos,
£l equipo HACCP deberfa elaborar una hista de todos lo:
peligros potenciales. Después, el equipo HACCP deben’a]
Identificar  en qué punto de cada fase &
ra bt 1te probable que ocurran estos peligros
Capitulo 2 Seccion 3 (incluidos todos los insumos que se incorporan en dicha
(Establecsmiento - Disefolfase), de acuerdo con el ambito de aplcacion de la 1
de las Instataciones y actividad de 13 industria almentaria. Los peligros
|Equipo). 3.6-3.7 debetian ser especificos, y se deberia describir la fuente]
o e motivo de su presencia, €l andlisis de peligros!
puede simplificarse desglosando las  operaciones
complejas de fabricacion y analizando las fases de los]
multiples diagramas de flujo descritos en ka Fase 4,
A continuacion, @l equipo HACCP deberia evaluar los
Capitulo 2 Seccion 3 peligros a fin de identificar cudles son los peligros
(Establecmiento - Disefio|presentes que es Indispensable eliminar o reducr a 1
de las Instalaciones y niveles aceptables para poder producir ali
|Equipc):- 3.6-3.7 inacuos (es decir, determinar los peligros significativos
que se deben abordar en el plan HACCP),
Wz ma Al realizar el analisis de peligros para determinar si
(Establecmiento - Disefo A
de ks Instaiaci y gxlslen peligros sugnmcallvo?. s_e deberian considerar 1
|Equipo): 3.6-37 siempre que sea posible, los siguientes factores:
olos pelgros asoclados con la produccion o la
elaboracidn del tipo de alimento o sus Ingredientes yi
Capituio 2 Secclon 3 |00 |as fases del proceso {por elemplo, a partir de
= - Disefio| X P g
de las Instatacs y ostudios o del muestreo y analisis de peligros en 13! 1
|Equipo)- 3.6-37 cadens alimentaria, de retiros del mercado, de
informacion en la literatura centifica o de datos
epidemiologicos);
Capituls 2 sF‘““ 3 tOla probabilidad de que se produzcan peligros,
;E.s't:ailuunlmb 2 o:;oﬂo teniendo en cuenta los programas de prerrequisitos, en 1
|Equipo). 36-37 ausencia de un control adicional;
Capituio 2 Seccion 3 ©:La probabilidad y gravedad de los efectos nocives para
:‘;‘:";f'"l‘@”""y"“ la selud asociados a los peligros presentes en el 1
IEW),_ 38-37 alimento en ausencia de controlg;
Continua...
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Capituio 2 Seccion 3 olos niveles aceptables de los peligros an los alimentos,
(Establecimiento - Disefiojque se hayan identificado, por ejemplo, a partir de ia 1
de fas Instalaciones y reglamentacidn, e uso previsto y la infarmacidn
|Equipo): 3.6 - 3.7 cientifica;
184 Capituio 2 Seccion 3 )
(Establecimiento - Disefio|ola naturaleza de las Instalaciones y del equipo 1
de fas [nstalaciones y utilizados para fabricar & producto alimentario;
}Equbol: 38.37
Capitulo 2 Seccion 3
(Establecimiento - Disefio|OLe supervivenda o multiplicadon de microorganismos 1
de fas instslaciones y patdgenos;
|Equipoy 36-37
Caciulo 3 Sk 3 Ola produccién o persistencia de toxinas (por ejemplo,

- o micotoxinas), productos quimicos (por ejemplo,
‘:’E.ﬂhf‘homluvb-m;eﬁo plaguicidas, resid de medic alérgenos) o 1
|equipo)y: 3.6-3.7 agentes fisicos (por ejemplo, vidrio, metal) en los

alimentos;
Capitulo 2 Seccion 3 DEl uso previsto o la probabilidad de manspulacion
(Establecimiento - Disefio|incorrecta del producto por parte de los consumidores 1
de las Instalaciones y potencales que pueda hacer que los alimentos resulten
|Equipo) 3.6 -3.7 no inocuos; y,
c:ﬁ:mgum olas condiciones que dan lugar a lo anterior. 1
Capitulo 2 Seccion 3 El anilisis de peligros deberia tener en cuenta no solo el
(Establecimiento - Disefiojuso previsto, sino también los usos no previst 1
de las Instalaciones y conocidos a la hora de determinar los peligros
|Equipo)- 3.8-3.7 significativos que se daben abordar en el plan HACCP.
En algunos casos, puede ser aceptable que los OEA
lleven a cabo un andlisis de peligros simplificado. Este
Capttulo 2 Seccion 3 proceso simplificado Identifica grupos de peligros
|(Establacimiento - Disefio| . .. . s )
de kas Instal ¥ (microbiologicos, fisicos, quimicos) a fin de cantrolar las) 1
|Equipoy 3.6-3.7 fuentes de estos peligros sin necesidad de llevar & cabo)
un andlisis de peligros exhaustive gue identifique fos|
peligros especificos de interes.
Se deberian identificar y contralar aguellos peligros que|
su prevencion, eliminadon o reduccidn a niveles
aceptables resulte fundamental para la produccion de
alimentos  Inocuos  {porque son  razonabl t
previsibles en  asusencia de controles y e
Capitulo 2 S 3 ra bl ite probable que causen enfermedadeas o)
(Establecimiento - Disefio|lesiones si ocurren) mediante medidas disefladas para 1
de las Instalaciones y prevenirios, eliminarlos o reducirlos a un nivel
|Equipo) 3.6-3.7 aceptable. En algunos casos, esto se puede fograr
mediante la aplicacidn de buenas practicas de higiene,
algunas de las cuales pueden hacer frente a un peligro
especifico, €n otros casos, se deberan aplicar las
medidas de control en e proceso, por ejemplo, en los|
puntes criticos de control,
Capituio 2 Seccion 3 Se deberia analizar qué medidas de control, si las
(Establecimiento - Disefiolhublera, se pueden aplicar a cada peligro. Puede que
de las Instalaciones y sea necesario aplicar mas de una medida para controlar|
IEQ“"’Ol’ 38-37 un peligro.
Determinacion de los puntos criticos de control (FASE 7
y Principio 2)
El OEA deberis considerar cugles de las medidas de
Capitulo 2 Seccion 3 control disponibles enumeradas en ka Fase 6, Prindpio
(Establecimiento - Disefio|1, se deberian aplicar en un PCC. Los PCC se deben 1
de a5 Instalaciones ¥ determinar unicamente para los peligros identificados!
Equipo). 3.6-3.7 como significatives a partir del resultado de un andlisk
de peligros.
Continua...
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Capitulo 2 Seccion 3 Las medidas de control en los PCC deberian tener como
(Establecimiento - Disefio|resultado un nivel aceptable del peligro que se controla, 1
de las Instalaciones y En un proceso en el que se aplica un control para hacer
Equipo): 36-37 frente al mismo pefigro puede haber muchos
Para identificar un PCC, se deberia tener en cuenta lo
siguiente:
Capitulo 2 Seccion 3
(Establecimiento - Disefio| cEvaluar sila medida de control puede utilizarse en la
de las Instalaciones y fase del proceso que se estd analizando:
Equipo): 36-37
Capitulo 2 Seccion 3 o $i la medida de control no puede utilizarse en esta
f::m:ﬂ:;db fase, dicha fase no deberia considerarse como un PCC 1
185 |Eauipo):36-37 para el peligro significativo,
0 Si la medida de control puede utilizarse en la fase
Caplulo 2 Seccion 3 que se osta analizando, pero tambéan mas adelante en
ﬁ'::‘::g::‘.?;.h ¢l proceso, o si existe otra medida de control para ef 1
Equipo):3.6-37 peligro en otra fase, la fase que se esta analizando no
deberia considerarsa un PCC.
Capitulo 2 Seccion 3 cDeterminar si una medida de control on una fase se
(Establecimionto - Disefio| utiliza en combinacion con una medida de control en 1
de las Instalaciones y otra fase para controlar ef mismo peligro; de ser asi,
Equipo): 3.6-37 ambas fases deberian considerarse PCC,
Capitulo 2 Seccion 3 Los PCC identificados podrian resumirse en un cuadro,
(Establecimiento - Disefio] por ejemplo, en [a hoja de trabajo HACCP que se 1
e las Instalaciones y presenta en el Diagrama 3, asi como resaltarse en |z
Equipo): 3.6-3.7 fase correspondiente del diagrama de flujo.
Captulo 2 Seccion 3 ) ) _ _
{Establecimiento - Disefio) Si no existe ninguna medida de control en ninguna fase
de |as Instalaciones y para un peligro significativo identificado, entonces se 1
Equipo): 3.6-3.7 Ideberia modificar el producto o el proceso,
Fstablecimiento de limites
PCC (FASE 8y principio 3)
Los lmites criticos establecen si un PCC estd bajo
control, por lo que pueden utilizarse para separar los
productos aceptables de los no aceptables, Estos limites
criticos deberian ser cuantificables u observables. En
algunos casos, es posible que en una fase determinada
exista mas de un pardmetro para el que se flijan limites
criticos (por ejamplo,
< . los tratamientos térmicos suelen inclulr limites criticos
Capitulo Seccion 3 tanto de tiempo como de temperatura). Entre los
186 ‘(,E‘s:’bl:::u!h *Disofioy criterios utilizados suelen figurar los valares minimos o 1
aciones y e g Za )
Equipo): 3.8 -39 maximos de kos parametros oriticos asociados con una
medida de control como, por ejemplo, las mediciones
de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, aw, v
cloro disponible, tiempo de contacto, velocidad de la
onta transportadora, viscosidad, conductancia, caudal
0, cuando corresponda, pardmetros observables, como
el ajuste de una bomba. Una desviacidn con respecto a
un limite critico indica que es probable que se hayan
producido alimentos no inocuos.
Continua...
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Se deberian especificar y validar cientificamente los
limites criticos de las medidas de control de cada PCC
para obtener pruebas de que son capaces de controlar
los peligros hasta un nivel aceptable siempre que se
apliquen adecuadamente. La validacion de los Kmites
criticos puede incluir la realizacion de estudios (por
ejemplo, estudios
de inactivacion microbiologica). Puede que los OFA no
siempre necesiten realizar o encargar ellos mismos

Capitul Seccion 3 tudios para validar los limites criticos. Los limites
{Establecimiento - Disefo| criticos podrian basarse en las publicaciones existentes,
de 13s instalaciones y los reglamentos o fas onentaciones de las autoridades
Equipo). 3.8 -3.9 competentes, o en estudios reallzados por terceros, por
ejemplo, estudios
realizados por un fabricante de equipos para
determinar el tiempo, la temperatura y la profundidad
del lecho adecuados para el tostado en seco de las
nueces de arbol, La validacion de las medidas de control
se describe con més detalle en las Directrices para la
validacion de medidas de control de la imocuidad de los
alimentos [CXG 69—
2008),

187

3.9 Establedmiento de un sistema de vigllancia pars)
Iwmﬁmsgmq

La viganda de los PCC es | mediclon u observacson|
|programada en un PCC en refacion con sus limites)
criticos. Medianta los procedimientos de vigilancia se
|deberia poder detectar una desviacion en el PCC,
: Ademds, of método y Is frecuencla de la vigilancia
CgﬂoSm?_n 3 3 |deberian ser capaces de detectar a tiempo cualquier
:5 \as hﬂdm:.yum e limiento de los limites criticos, para permitir que 1
Equipo): 3.8 -39 el producto sea asslado y evaluado en forma oportuna,
Siempre que sea posible, los procesos deberian)
ajustarse cuando los resultados de la wigitancia indiquen|
una tendencka a la desviaclon en un PCC, y dichos|
ajustes deberian efectuarse antes de que se produzca
una desviacion,

Los procedimientos de vigilancia de los PCC deberian ser
Capttulo Seccion 3 capaces de detectar oportunamente una desviacion del
(Establecimiento - Disefio|limite critico pars permitir el aislamiento de los|
de las Instalaciones y Fproductos afectados, £l método y la frecuencia de la
Equipo)-3.8 -39 vigilancia deberian tener en cuenta la naturaleza de 13
desviacion,

Siempre que sea posible, la vigilancia de los PCC
Capitulo Section 3 deberfa ser continua. La vigilanda de los limites criticos|
(Establecimiento - Disad ables, como el tiempo y la temperatura de
de las Instalaciones y laboracidn, a menudo se puede realizar en forma
Equipo): 3.8 -39 continua, Otros limites criticos mensurables, no pueden
vigilarse continuamente,

188

Sila vigilanca no es constante, su frecuencia deberia ser
la suficiante para asegurar, en la medida de lo posible,|
que s& ha cumplido el limite critico y limitar la cantidad
Colub§ecdon 3 de producto afectado por una desviacion. Con
(Establecimiento - Disefioly .\ . eia se prefieren las medidiones fisicas y quimicas 1
de las Instalscionss y ;
Equipo). 3.8 -39 a los ensayos microbiologicos, porque las pruebas
fisicas y quimicas puedon realizarse rapidamente y a
menudo indican el control de los peligros microblanos
asociados con el producto o con el proceso,

Continua...
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Se deberia instruir al persanal que realice Iz vigilancia
sobre las medidas adecuadas que hay que adoptar
CE:::::':”” 3 P cuando la vigilancis indigue la necesidad de actuar. Los
:’. s m‘ml mr;. y" ®ldatos obtenidos graclas a la wgllancia deberian ser 1
Equipoy: 3.8 -39 evaluados por una persona designads gue tenga log
conocimientos y la autoridad necesarios para aplicar]
medidas correctivas cuando proceda,
Todos los registros y documentos relacionados con la
Capitulo Seccion 3 viglands de los PCC deberian estar validados por la
(Establecimiento - Disefio|persona que efectia el seguimiento, mediante su firma 1
de las Instalaciones y 0 sus Inicisles, y también deberian informar de los|
Equipo). 3.8 -3.9 resultados de la actividad y del momento en el gue <o)
ha realizado.
13,10 Determinacion de medides correctivas (FASE 10 y
|Principlo 5)
Con ¢ fin de hacer frente eficarmente a las
desviaclones que se pueden producir, s¢ deberian
formular por escrito las medidas correctivas espeacificas
Captulo Segundo pars cada PCC en el sistema HACCP. Cuando los limites
Secclon 3 criticos @n los PCC se vigilan de forma continua y ocurre
(Establecimiento - Disefiojuna desviacion, cualquier producto que se produzca en 1
z‘ as "‘3“'":"‘"3“: Y |el momento en que ocurra ls desviacion es
3‘:"2":‘2‘13 Lt |potandalmente no inocuo. Cuando se produce una
' desviacion en el cumplimiento de un limite ceitico y 1a
vigilandia no es continua, &l DEA deberia determinar
queé producta puede haberse visto afectado por la
desviaclon,
Las medidas correctivas que s toman cuando tene
Captulo Segundo lugar una desviacion deberian garantizar que se ha
Seccion 3 ratomado elcontrol del PCC y que el ali
(Establecimiento - Diuﬂogpolendalmenle no inocuo se manipula adecusdamente 1
de las instalaciones y y no llega a losconsumidores. Las medidas adoptadas)
Equipo); 3.10-3.11 - deberian incluir la separacion del producto afectado y el
312-313 andlisis de suinocuidad para garantizar que se le dé el
di corecto.
189
Puede ser necesario recurrir a expertos externos para
llevar a cabo evaluaciones sobre el uso seguro de los
productos cuando se produce una desviacion, Se puede
determinar que el producto podria ser reprocesado (por
Capitulo Segundo ejemplo, volver a pasteunzarse) o que puede ser
Seccion 3 destinado a otro uso, En otras situaciones, puede ser
(Establecimiento - Disefio|necesario destruir el producto (por ejemplo, 1
de las nstalaciones Y :
& "3.40-3.11 Y contaminacion con la enterotoxina Staphylococcus). Se
1‘:"2'??'1 3 |deberiarealizar un andlisis de Ia causa principal, cuando
: sea posible, para determinar y corregir of origen de la
desviacion a fin de reducir al minimo la posibilidad de
que vuelve 8 ocurnir, Un analisis de la causa principal
podnia identificar una razon de la desviacion que haga
que la cantidad de producto afectado por la desviacion
sea vea limitada o aumentada.
Captuke Segundo Los detalles de las medidas correctivas, inclusda la causa
Saeccion 3 de la desviacion y los procedimientos relativos al
(Estab) - Disefo|destinaque se dio a los productos se deberian
g"?"_am it S © tar en los registros de HACCP. Las medidas
3?;‘_'?" 4 ’ correctivas deberanrevisarse de forma periodica para
. identificar tendencias y garantizar su eficacia,
3 plan Yy
verificacion (FASE 11 y Principio 6)
3.11.1 Validacion del plan HACCP
Continua...
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Anies que se pueda aplicar el plan HALLP, 85 necesario
|validarlo; esto consiste en asegurarse de que el
conjunto de los siguientes elementos es capaz de
Capliulo Segundo controtar los peligros significativos pertinentes para la
Secden 3 ) ) empresa de afimentos!
190 (Estableciméento - Disefiolidentificar Jos peligros, los puntos criticos de control, los 1
de las "‘;’1:“"3":1‘ Y |timites criticos, las medidas de control, Ia fracuencia y el
35"'1"2’_?" 3 g tipo de vigilancia de los PCC, las medidas correctivas, la
: d frecuencla y el tipo de verificacion y el tipo de
informacion que
debe registrarse,
_ La validacion de las medidas de control y sus limites
g:::’o: ;'5 SN0 criticos se realiza durante el desarrollo del plan HACCP,
- (Establecimients - Disefo) La vahidacion podria incluir una revision da la literatura "
de las Instalaciones y  [centifics, & uso de modelos mateméticos, 1 realizacidn
Equipo): 3.10-3.11 - de estudios de valldacidn o el uso de orientaciones
312-3.13 elaboradas por fuentes reconocidas,
ranie Ia apucacion In elsistema ¥ una
vez establecidos fos procedimientos de verificacion,
|deberian obtenerse pruebas en funclonamiento que
Cs::uol“o SSewndo [demuestren que se puede lograr ¢l control de manera
192 |(Establecimients - Disef istematica en ¥ i
de las Instalaciones y condldom? de produccion, ) )
Equipo): 3.10-3.11 - Todo cambio que pueda repercutir en la inocuidad de
312-3.13 los alimentos deberia requerir una revision del sistema
HACCP y, cuando sea necesarlo, una revalidacion del
|plan HACCP.
3.11.2 Procedimi de verificack
Una vez que se haya aplicado el sistema HACCP,
|deberian blecerse procedimientos para confirmar
que el sistema HACCP funciona eficazmente. Entre
(s:::;uo: : ogu otros, procedimientos para verificar que se estd
193 |(Establecimients - Disefol sigulendo el plan HACCP y que los peligros se controlan i
de las Instalaciones y de manera continua, asi como procedimientos que
Equipc): 3.10-3.11 - [demuestren que las medidas de control controlan en
312-313 |forma eficaz los peligros segin lo previsto. La
verificacion también supone revisar si el sistema HACCP
resulta adecuado y, segin proceda, cuando se
Ipcodutcan cambios,
Capitulo Segundo Deberia efectuar la verificacién una persona distinta de
Seccen 3 _ la encargada de llevar a cabo la vigitancia y las medidas
194 |(Establecimiento - Disefiolcorrectivas. En caso de que determinadas actividades de 1
"E’ las l"’;‘:;d%"ﬁ Y |verificacidn no se puedan llevar a cabo en la empresa,
3?‘2’103). S T |deberian ser realizadas por expertos externos o terceros
’ ' cualificados, en su nombre.
Capitulo Segundo La frecuendca de las actividades de verificacién deberia
Seccion 3 ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP esta
195 (Ewledrﬁer!b - Disefolsunc do efic La verificacion de la 1
de las Instalaciones y | 0500008 de las medidas de control deberia realizarse
Equipo): 3.10-3.11 - p uf
312-313 con 13 frecuencia suficlente para determinar gue el plan
HACCP se esta aplicando de forma cormecta.
3.12 Determinacién de la documentacion y
mantenimiento de registros (Fase 12 y Principio 7)
Continua...
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/", ﬁ CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
-./ NO N/A
Para aplicar un sisterma HACCP ¢s fundamental que se
apliquen practicas de registro eficaces y precisas, Se
deberian doc ar fos proc ded sist
HACCP y los sistemas de documentadon y
mantenimiento de registros se deberian ajustar a la
g::;"ol::'m naturaleza y magnitud de la actividad en cuestion y ser
156 (Establecimiento - Disefo suficientes para l\!udar a las empresas a comprobar que
de las Instalaciones y se realizan y mantienen los controles HACCP, Las 1
Equipo): 3.10-3.11 - orientaciones sobre HACCP
312-3.13 elaboradas por expertos {por ejemplo, guias HACCP
especificas para un sector) pueden utilizarse como parte
|de la documentacion, siempre y cuando dichas
orientaciones se refleran especificamente a los
pr dimi de olab ion de alimentos de la
|empresa,
lm Capscitacion
Un elemento fundamental para la aplicacion eficaz del
HACCP @5 la capacitacion del personal de las empresas,
dal gobierno y del mundo académico en los principlos y
la aplicacién del HACCP. Para contribuir al desarrollo de
una capacitacidon especilica en apoyo de un plan HACCP,
Capitulo Segundo se deberian elaborar instrucciones y pracedimientos de
Seccion 3 trabajo que definan |as tareas del personal operativo
197 (E:tabhdmuqb - Drsefo encargado de cada punto critico de control. Los 1
de las Instalaciones y programas de capacitadén deberian estar disefiados
Equipo): 3.10-3.11 - para abordar los conceplos & un nivel adecusdo para e
312-313 grado de conocimientos y habilidades del personal que
e asts capacitando. Los programas de capacitacion se
deberian revisar y actualizar de forma periddica, cuando
sea necesario. Para algunas desviadones, puode ser
T o reali itaciones como medida
correctiva.
[SECCION 4: CAPACITACION Y COMPETENCIA
Todas las  personas  que  realizen  actividades|
relacionadas con los alimentos, que vayan a tener|
S.agnulo ?"”:Ym contacto directo o indirecto con ellos, deberian tener]
c'm' toncid una comprension suficiente de Is higiene de los)
198 alimentos y garantizar que posesn uns competencia
adecuada a las actividades que vayan a realizar.
Capltulo Primero Seccion |Es necesaria la capaditacion continua a todos los niveles
4. Capacitacion Y de personal, Incluidos los gerentes, segdn correspondal
Competencia en funcidn ls empresa de alimentos,
C imiento y Resp bilidades
La capacitacidén en higiene de los alimentos es
fundamantal para el sector alimentario. Todo ol
personal deberia tener conocimknto de su funcidn vy
responsabilidad en cuanto & la proteccidn de los)
alimentos contra la contaminacién o @l deterioro. &
16 E':'"b .P'"'"""Ym personal deberla contar con los conocimientos vyl
Cutn;alsm capacidad f s para poder manipuiar los)
alimentos en condiciones higiénicas, Se deberla enseflar
el uso adecusdo al personal que manipule productos
lquimicos de limpieza u otras sustancias guimicas
potencialmente peligrosas para evitar s contaminacion
de los alimentos.
Programas de capacitacion
Capitulo Primero Seccion [Entre los elementos que hay que tener en cuenta a la|
4. Capacitacion Y hora de determinar el alcance de la capacitacion|
Competencia necesaria figuran los sigus g
Continua...
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140

,,‘, ﬁ CUMPLE
No. REQUERIMIENTO OBSERVACIONES
-.../ NO N/A
ola naturaleza de los peligros asoclados con los|
Capitulo Primero Seccion [alimentos, por ejemplo, su capacldad para favorecer la
4. Capacitacion Y proliferacién de microorganismos patdgenos © que
Competencia causen  deterioro, la  exstencda de  posibles
contaminantes fisicos o alkergenos conocidos;
Capltuio Pri Seccion |[oLa en que se producen, elaboran, manipulan y)
4: Capacitacion Y envasan los alimentos, inclulda |a probabilidad de 1
Competencia contaminacién;
f‘gf:::;:::vm oEl alcance y naturaleza de la elaboracién o preparacidn $
Competancia posterior antes del consumo del alimento;
%mw:vm" olas condiciones en las que se van a almacenar los 1
p alimentos;
%gmnn ofl tempo que se prevé que transcurra antes del
4: Capacitacion Y 1
N consumao del alimento; y
%ﬁu"cm i ﬁmYSeouon LEl uso y el mantenimiento de los instrumentos y el 1
M‘ equipo relacionados con los alimentos,
Los programas de capacitacion también  deberian
S - _ |considerar el grado de conocimiento y habilidades del
200 ?&mvmimnml al que se capacita. Los termas que hay quej
Competencia considerar para los programas de capacitacion podrian
incluir los siguientes, segun corresponda a las funciones|
de la persona:
mmym Los principios de higiene de los alimentos aplicables a
| Competencia la empresa de alimentos;
Capltule Primero Seccion |oLas medidas pertinentes para la empresa de alimentos
4: Capacitacion Y que se utilizan para evitar la  presencia de
Competencia contaminantes en los alimentos;

. . _ |oia importancia de una buena higlene personal,
?c;m::dmrvmﬁnduwo el lavado adecuado de las manos y vestir,
Competencia cuando sea necesario, la ropa adecusda, para la

inocuidad alimantaria;
z.cp::umvm oLas bu::a:“ pricticas de higiene aplicables a I
Competencia empresa mentos;
E‘gm‘::::vmn olas medidas apropiadas que deben tomarse cuando se
c' foiiiis obsarvan problemas de higiene de los alimentos.
Ademds, para las operaciones de los serviclos de
alimentacion y la venta al por menor, el hecho de que,
Capitulo Primero Seccion [l2¢ personas interactien directamente con los dientes
4: Capacitacion Y es un factor que hay que tener en cuenta en la 1
Competencia capacitacion, ya que puede ser necesario transmitir a
los clientes determinada informacion sobre los
productes (por ejemplo, scbre alérgenos).
Instruccién y supervision
El tipo de instruccidn y  supervision necesarias
dependerd del tamafio de la empeesa, de la naturaleza
de sus actividades y de los tipos de alimentos
Capltulo Primero Seccion [implicados.  los  directores, supenisores o IOj
4: Capacitacion Y operadores o trabajadores deberian contar con lo 1
Compeatencia conocimientos suficientes sobre los principios )
practicas de higiene de los slimentos para poder
identificar las desviaclones y adoptar las medidas
necesarias que cort dan & sup
Continua...
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bofe.

REQUERIMIENTO

CUMPLE

Si NO

N/A

OBSERVACIONES

201

Capitulo Primem Seccion
4: Capaci Y

Se deberia reali una luacion periodica de la
eficacie de los programas de capacitacion e instruccidn,
asi como una supervision y verificacion rutinarias para)
[garantizar que los procedimientos se estén realizando

de forma eficaz. £l personal encargado de realizar

Comgpetencia

cualquier actividad utilizada para el control de los|
alimentos deberia estar capacitado adecuadamente a
{fin de garantizar que es competente para realizar su
labor y ser consciente del impacto que esta tiene en la
inocuidad e idoneidad de los ali

|Capacitacion y actualizacion

202

Capitulo Primero Seccion
4. Capacitacion Y
Competencis

Los programas de capacitacion se deberian revisar de
forma rutinaria y se deberian actualizar cuando sea
necesario. Se deberla contar con  sistemas que
garanticen gue los manipulad de ali y el
personal vinculado a la empresa de alimentos, como el
personal de mantenimiento, conocen todos lo
procedimientos necesarios para mantener |a Inoculdad
y la idoneidad de los alimentos. Se deberian mantener|
registros de las actividades de capacitacion,

|Capacitacién

203

Capitulo Primere Seccion
4: Capacitacion Y
Competencia

Un elemento fundamental para la aplicacion eficaz del
HACCP o5 la capacitacion del personal de las empresas,
del gobierno y del mundo académico en los principios y
la aplicacidn del HACCP. Para contribuir al desarrolio de
una capaditacion espedfica en apoyo de un plan HACCP,
se deberian elaborar instrucciones y procedimientos de
trabajo que definan las tareas del personal operativo
encargado de cada punto critico de control. Los
programas de capacitadon deberian estar disefiad
para abordar los conceptos a un nivel adecuado para el
grado de conocimientos y habllidades del persanal que
se estd capacitando. Los programas de capacitacion se
|deberian revisar y actualizar de forma periddica, cuando
sea necesario. Para algunas desviaciones, puede ser|
necesario realizar nuevas capacitaciones como medida
correctiva,

SECCION 8: INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS ¥
ACION AL CONSUMIDOR

lldenlilk‘ddn y rastreabilidad del lote

204

Capitulo Primero Seccion
B. Informacion sobre los
producios y
sensbilizacion del
consumedor

La identificacion de los lotes u otro tipo de estrategias
de identificacion es esencial para poder retirar los)
|productos y también contribuye a mantener una
|rotacion eficar de las existencias. Cada recipiente de
{alimentos deberia estar marcado de forma permanents,
de manera que se identifiguen el productor y el lote, Se
aplics la Norma generol poro el etiquetado de los
b preeswasadoes (CXS 1-1985),

Capitulo Primerno Seccion
8: Informacion sobre los
productos y
sensibilizacon del
consumedor

Se deberia disefiar y aplicar un sistoma de
r bilidad/r de productos de conformidad
con los Pnncipios para la rastreabilidad/rastreo de
productos como herramie enel del si

de Inspeccidn y certificocidn de olimentos (CXG 60-
2006), en especial para permitic el retiro de los
|productos del mercado, cuando ses necesarlo.

Continua...
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No.

5 4

CUMPLE

REQUERIMIENTO

SI

NO

N/A

OBSERVACIONES

205

Capitulo Primero Seccion
8; Informacion sobre los
productos y
sensbilizacion del
consumideor

Todos los productos alimentarios deberian llevar o ir
acompanados de informacion suficiente para que el
siguiente OFA de la cadena aimentaria o el consumidor
pueda manipular, preparar, exponer, almacenar o
utifizar el producto de manera inocua y correcta.

Etiquetado de los productos

206

Capitulo Primero Secclon
8: Informacion sobre los
productos y
sensibilizacion del
consumidor

Los alimentos preenvasados deberian estar etiquetados
con instrucciones claras que permitan a la siguiente
persona de la cadena alimentaria manipular, exponer,
aimacenar y utilizar el preducto de manera inccua. Esto
deberia incluir también informacidn que identifique los}
alérgenos alimentarios presentes en el producto como
Ingredientes o cuando no se pueda descartar un
contacto cruzado. Se aplica la Norma general para el
etiguetedo de fos alimentos preenvasados (CXS 1-1989),
CXC1-1969 24

1

Informacién a los consumidores

207

Capitulo Primero Seccion
8: Informacion sobve jos
preducios y
sensibilizacion del
consumidor

Los programas de formacion sobre szlud deberian
abordar la higiene general de los alimentos, Este tipo de
programas deberla permitir a los consumidores
comprender la importancia de la informadén de las

etiquetas de los productos y seguir las instrucciones que
los acompafian, eligiéndolos con conocimiento de
causa. En particular, debenia informarse a lo
consumidores de la relacion entre el control del tiempo
o temperatura, fa contaminacion cruzada y las
enfermedades transmitidas por los alimentos, asi como
de la presencia de alérgenos. También se deberia
informar a los consumidores de las Cinco cloves de fa
OMS para la inocuidad de los alimentos y se los deberia
educar para que apliquen as medidas adecuadas de
higiene de los alimentos (por ejemplo, correcto lavado
de manos, almacenamiento y coccion adecuados para
evitar la contaminacion cruzads, etc.) para que lo
alimentos sean inocuos y aptos para el consumo.

Continua...
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TABLA DE CUMPLIMIENTO
CODEX ALIMENTARIUS
ACTUALIZADO A DICIEMBRE

2020

CAPITULO PRIMERO

COMPROMISO DE LA
DIRECCION

5

83%

SECCION 1: INTRODUCCION Y
CONTROL DE LOS PELIGROS
ALIMENTARIOS

100%

SECCION 2: PRODUCCION
PRIMARIA

100%

SECCION 3:
ESTABLECIMIENTO - DISENO
DE LAS INSTALACIONES Y
EQUIPO

35

100%

SECCION 4: CAPACITACION Y
COMPETENCIA

12

60%

SECCION 5:
MANTENIMIENTO, LIMPIEZA
Y DESINFECCION Y CONTROL
DE PLAGAS EN EL
ESTABLECIMIENTO

33

100%

SECCION 6: HIGIENE
PERSONAL

17

100%

Continua...
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SECCION 7: CONTROL DE LAS

OPERACIONES 39 @ 100%

SECCION 8: INFORMACION
SOBRE LOS PRODUCTOS Y
SENSIBILIZACION DEL
CONSUMIDOR

a ® 100%

SECCION 9: TRANSPORTE 12 @ 100%

CAPITULO SEGUNDO

SECCCION 1 - 2 DIRECTRICES
GENERALES PARA LA
APLICACION DEL SISTEMA
HACCP

2 |® 100%

REUNIR UN EQUIPO HACCP E
IDENTIFICAR EL AMBITO DE 0 ® 0%
APLICACION (FASE 1)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
(FASE 2)

DETERMINACION DEL USO Y
DE LOS USUARIOS PREVISTOS 0 ® o%
(FASE 3)

ELABORACION DE UN
DIAGRAMA DE FLUJO (FASE 0 ® 0%
4)

CONFIRMACION IN SITU DEL
DIAGRAMA DE FLUJO (FASE 0 ® 0%
5)

Continua...
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LISTAR LOS PELIGROS
POTENCIALES Y PROBABLES
RELACIONADOS CON CADA
FASE (FASE 6 Y PRINCIPIO 1)

0%

DETERMINACION DE LOS
PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (FASE 7 Y
PRINCIPIO 2)

0%

ESTABLECIMIENTO DE
LIMITES CRITICOS
VALIDADOS PARA CADA PCC
(FASE 8 Y PRINCIPIO 3)

0%

ESTABLECIMIENTO DE UN
SISTEMA DE VIGILANCIA
PARA CADA PCC (FASE 9 Y
PRINCIPIO 4)

0%

DETERMINACION DE
MEDIDAS CORRECTIVAS
(FASE 10 Y PRINCIPIO 5)

0%

VALIDACION DEL PLAN
HACCP Y PROCEDIMIENTOS
DE VERIFICACION (FASE 11Y

PRINCIPIO 6)

0%

DETERMINACION DE LA
DOCUMENTACION Y
MANTENIMIENTO DE
REGISTROS (FASE 12 Y

PRINCIPIO 7)

0%

CAPACITACION

®

0%

Continua...
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TENDENCIA DE
CUMPLIMIENTO
® 100%
’ 50%
' 25%
® 0%

Continua...
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compromiso de
la direccion
seccion 1
introduccion y
control de los
peligros
alimentarios
seccion 2:
producdon
primaria
seccion 3:
|establecimiento-
disefio de fas
instalaciones y
equipo
seccion 4:
capacitacion y
competenca
seccion 5:
mantenimiento,
[impiezay

83%

100%

100%

100%

CAPITULO PRIMERO CODEX ALIMENTARIUS REVISION 3 -2020
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desinfecciony | 100%
control de
plagasenel

establecimiento

seccion 6:

o 100%
higiene personal

seccion 7:
control de las
operaciones

seccion 8
informacion

sobre los
productosy

sensibiizacion
del consumidor

seccion 9:

transporte

total promedio

Continua...

100%

100%

100%

94%
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seccion 1-2 directrices generales
para s aplicacon del sistema 100%
HACCP

reunir un equipo HACCP
identificar el ambito de aplicacion| 0%
{FASE 1)

Idluripdmhl producto (FASE2) 0%

determmnacion del uso y de los
usuarios previstos (FASE 3)

elaboracion de un dagrama de
flujo (FASE 4}

configuradon in sity del diagrama
de flujo (FASE 5)

lstar los pelgros potenciales y
probables relacionados concada | 0%

fase (FASE 6 princpio 1}

determinacion de los puntos
eriticos de control FASE 7y 0%
principo 2)

establecimiento de limites criticos!
vakidados para cada PCC(FASEBY] 0%
principia 3)

establecmiento de un sistema de
viglancia para cada PCC (FASESy| 0%
principwo 4)

determinacion de medidas 0%
correctivas (FASE 10y principlo 5

vahdacion del plan HACCP y
procedimientos de verificacion 0%
(FASE 11 y principio 6]

determinacion de a
documentacion y mantenimiento
e registros (FASE 12y prircipio

)

0%

capaciticion 0%

total promedio %
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Continua...

CAPITULO SEGUNDO CODEX ALIMENTARIUS ACTUALIZADO A
DICIEMBRE 2020
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%; CALIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA

CODEX ALIMENTARIUS 2020

PRINCIPIO 1-2-6-7 DEL
SISTEMA HACCP
MATRICES DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS

CRITERIOS PARA LA DETERMINACION DEL
PELIGRO - CALIFICACIONES POR
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL
PELIGRO - CRITERIOS PARA LA
DETERMINACION DE UN PELIGRO
SIGNIFICATIVO

PRINCIPIO 3-7 SISTEMA

PLAN HACCP

Continua...
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SNACK CHIFLES DE PLATANO

DIAGRAMA DE FLUJO PRODUCTO

SNACK CHIFLES DE PLATANO

PRINCIPIO 4-5-7 SISTEMA HACCP

MONITOREOQ HACCP
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PRINCIPIO DEL SISTEMA HACCP
PRINCIPIO 1
Realizar un analisis de peligros e identificar medidas de control
PRINCIPIO 2
Determinar los puntos ariticos de control (PCC)
PRINCIPIO 3
Establecer fimites criticos validados
PRINCIPIO 4
Establecer un sistema de vigilanda de! control de los PCC
PRINCIPIO 5

Establecer las medidas correcivas que han de adoptarse cuando |2 vigianaa
indica que se ha producido una desviacion con respecto a un limite aritico en un PCC

PRINCIPIO 6
Validar el plan HACCP y luego establecer procedimientos de comprobacion para
confirmar que el sistema HACCP funciona segun lo previsto

PRINCIPIO 7
Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los

registros apropiados para estos principios y su aplicacion

Continua...

=

APLICACION DE LOS PRINCIPIOS HACCP (ETAPAS)

1. FORMACION DEL EQUPO HACCP

2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

3. DETERMINACON DEL USO Y DE LOS USUARIOS PREVISTOS

4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUIO

5. CONFIRMACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUIO

16. LISTALOS PELIGROS POTENCIALES Y PROBABLES RELACIONADOS CON CADA FASE
(PRINCIPIO 1)

7. DETERMINACON DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PRINCIPIO 2)

8. ESTABLECIMIENTOS DE LIMITES CRITICOS VALIDADOS PARA CADA PCC (PRINCIPIO 3)
19. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC (PRINCIPIO 4)
10. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS (PRINCIPIO 5)

11.VALIDACION DEL PLAN HACCP Y PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION (PRINCIPIO 6)
12. DETERMINACION DE LA DOCUMENTACION Y MANTENIMIENTO DE

REGISTROS (PRINCIPIO 7)
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MENU PRINCIPAL

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

]

Media

Baja

Insignificante

Continua...

Segun 150 31000:2018

Probabilidad
Probable Puede ocurrir
Frecuente A Remota D
B C
sl sl 5l NGO
sl sl 1] NGO
sl NO NO NO
NO NO NO NGO

RIESGO= Probabilidad x Severidad

Probabilidad= Posibilidad de ocurrencia

Severidad= Gravedad de la enfermedad o lesion para la salud del consumidor

CRITERIOS PARA LA PROBABILIDAD

Frecuente: Peligro inherente a las materias primas o al proceso. Ocurrencia coman.

Probable: Probable que ocurra de acuerdo a la ciencia disponible, o ha ocurride mas de una vez en la organizacian.

Puede ocurrir: Foco probable de acuerdo a la ciencia disponible, pere ha ocurrido una vez en la organizacion o un caso ha side
publicado.

Remata: Practicamente imposible de acuerdo a la ciencia disponible. Munca ha ocurrido en la organizacion y ningun caso ha
sido publicadao.

CRITERIOS PARA LA SEVERIDAD

Alta: Existe una probabiidad razenable que el producto cause consecuencias adversas serias a la salud, o la muerte.
Media: Fosibles consecuencias adversas temporarias o medicamente reversibles a la salud. La probabilidad de causar
cansecuencias adversas serias a la salud es remota.

Baja: Efecto sobre la salud que no requiere de una visita al meédico. Puede Originar una queja de cliente por inocuidad.
Insignificante: 5in consecuencias visibles sobre la salud.
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&»ff// L ABORADO POR: FECHA: JULIO
SNACK CHIFLES DE PLATANO
[ Etapa del MONITOREO Limite Critico Medida(s)
Proceso RCC Peligro(s) s Que? ;Como? Frecuencia sQuien? Inferior | Superior Correctiva(s) Registros Yanficacion
Detener el proceso.
Biolégico: Posible Ret?::orls::gggudo
;9::;;:\'::?::"22 Restaurar el proceso a
:u 09egnos G Canivai de B s condiclones normales Monitoreo y
Sobrevivencia e defici P Termdmetro Cada dos P 6‘ 60 “C e de operacion FASC verificacion del
de patégenos eficiente temperatura de digital PR produccion de | 1 190 Procesar el producto A 34 proceso de
temperatura de la freidora. area de snack Velsrice fritura
cocalén Informar al Jele de '
(Salmonella/Listeria Calidad
monocitogenes). Levantar acciones
correctivas
Detener el proceso.
Retener el producto
Biolégico: Posible involucrado.
sobravivencia de Restaurar el proceso a
' ) microorganismos Control de Supervieora. de condiciones ngrmales M.c?mto.rfaoy
Sobrevivencia patégenos por y Cada dos o , ’ de operacion. verificacion del
: A P tiempo de la Cronometro produccion de | 2 min 3 min F.ASC.34
de patogenos |deficiente tiempo de 3 horas. F Procesar el producto proceso de
s freidora. area de snack L g
é coccion retenido. fritura.
= (Salmonella/Listera Informar al Jefe de
= monocitogenes). Calidad.
o Levantar acciones
correctivas
Continua...
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Y “- /ER .-w' “/00
SNACK CHIFLES DE PLATANO
TEtapa del MONITOREO Limite Critico___| Medida(s)
P eso PCC Peligro(s) LQué? LComo? Frecuencia LQuién? Inferior | Superior Correctiva(s) Registros Verificacion
Detener el proceso.
Recargar aceite hasta
Quimico: restaurar condiciones Monitoreo
Acidos grasos Degradaciér.l del Acidos grasos Verlonakin ooy Cada dos Supsrvisomm. e DOfTie di: PIOCeEo. verificacion Jel
libros Soslie. Aaldce libres tirillas fiorui produccion de 1.00% 3.00% Retener el producta F.ASC 34 ¥ o e
ra.sos colorimétricas area de snack involucrado, Informar P! fritura
a al Jefe de Calidad, 4
Levantar Acclones
Correctivas.
Detener el proceso,
Recargar aceite hasta
Quimico: Medidor digital restaurar condiciones Monitoreo y
Saecs de compuestos Supervisora de normales de proceso aot 5% 1
Como?:;ims aoDe:gr-adnoté:::‘LG Con;:;ur::tos polares en C::ﬁ:ac;os produccion de 1% 24% Reatener el producto F.ASC. 234 vcrlrflcac:gr;:c
e o:la: re‘; P acalte da fritura - araa da snack involucrado. Informar P fritura
p Testo 270 al Jete de Calidad., '
Levantar aclones
correctivas.,
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w Retener el producto
o desde |la altima
3 varificacién,
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= 8 Fisloo: Prasendia de Verificacién do Supervieora de < Roigr ity
w : ‘
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Anexo 3

2417722, 0.04 ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE MADUREZ DE LA CULTURA DE INOCUIDAD EN LIFE FOOD PRODUCTS

ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE MADUREZ DE LA
CULTURA DE INOCUIDAD EN LIFE FOOD PRODUCTS

51 15:07 Activo

Respuestas Tiempo medio para finalizar Estado

1. ¢En que area de su empresa trabaja? (0 punto)

. Gerencia 1

@ Recursos humanos 3

@ Opto Medico 0 25

C 2

@ compras 2

@ Contabilidad 0
15

@ ventas 1

@ Sseguridad Industrial 0 10

@ Ccalidad 7
5

@ rroduccion 21 . I
o Wm B - =

@® Despacho 1

. Bodega Materia Prima B

. Mantenimiento 1

Continua...
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247722, 0:04 ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE MADUREZ DE LA CULTURA DE INOCUIDAD EN LIFE FOOD PRODUCTS

2. Indiquenos su opinion sobre la Empresa (0 punto)

W totalmente de acuerdo W de acuerdo M Ni de acuerdo ni en desacuerdo W en desacuerdo
H totaimente en desacuerdo

Conozco I3 Mision y Vision de la Empresa

Me siento satisfecho con el trabajo que rezlizoen la
Empresa

Conozco 2 politica de Inocuidad de |a Empresa _

Me siento orgulloso de trabajar en la Empresa

3. Indiquenos su opinion sobre las oportunidades profesionales (0 punto)

B totalmente de acuerdo M de acuerdo B Ni de acuerdo ni en desacuerdo M en desacuerdo
M totalmente en desacuerdo

Estoy satisfecho con mis oportunidades de
crecimiento profesional

nuevas demandas de trabajo gue ofrece mi empresa

Me satisface la capacitacion profesional para las _
o 0%

100%

Continua...
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247722, 0:04 ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE MADUREZ DE LA CULTURA DE INOCUIDAD EN LFE FOOD PRCDUCTS

4. Comunicacion y liderazgo (0 punto)

B totalmente de acuerde M deacuerdo W Nide acuerdo ni en desacuerdo W en desacuerdo

B totalmente en desacuerdo
;Se preocupa mi jefe inmediato por damos una
retroalimentacion para reforzar nuestros puntos...

;Recibo reconocimiente de mi jefe o del area de
RRHH cuando lleve a cabo mis labores de manera...

(Siento el apoyo de mi jefe cuando me encuentro en
dificultades?

¢Tengo una buena comunicacion con mi jefe
inmediato?

Mi jefe me proporciona informacion suficiente,
zdecuada para realizar bien mi trabajo?

iMijefe me da autonomia para tomar las decisiones
necesanas para el cumplimiento de mis...

100% 0%

5. Indiquenos su opinion sobre su salario (0 punto)

B totalmente de acuerdo M deacuerdo M Ni de acuerdo ni en desacuerdo M en desacuerdo

B totalmente en desacuerdo
Creo que mi sueldo es justo en comparacion con las -
personas que tienen funciones similares en otras_

100% 0%

Continua...
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6. Indiquenos su opinion sobre su area o lugar de trabajo (0 punto)

B totalmente de acuerdo W de acverdo W Nide acuerdo i en desacuerdo 8 en desacuerdo
B totanente en desacuerdo

Las condicones fisicas de mi puesto de trabajo
(fluminacon, temperatura, ventilacion, espacio

La dstribucson de la cargs de rabap que Sene mi
area esta equiibada

Dupongo de los materiales y recursos necesanos para
reslzar mi trabapo

Contribuyo 3 mantenimaento, orden y aseo de mi
area 0 lugar de trabyo

100% s
7. Indiquenos su opinion sobre el trabajo en equipo (0 punto)

B totamente de acoerdo B de acverdo B N de acuerdo i en desacuerdo I en desacuendo
B totaimente en desacuerdo

Cuento con la colaboraodn de ms companeros de

Departamento

Cusnto con i3 colaboracon de 1as personas de otros

deparnamentos

wrwssieensrnss [

8. Indiquenos su opinion sobre el clima de su area de trabajo (0 punto)

By satidecho B satsfecho  Eoeutral  Birsatisfecho B muy msatsfecho

Con ol ambente de trabayo de mi area me sento

Con mi contrboodn » s amoma del chima aboral en
mi area de rabapo me siento

100% o

Continua...
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9. Indiquenos su calificacion sobre ..... 0
considerando que 1 es la calificacion mas baja y 5 la calificacion mas  punto)
alta

H1 H2 E3 B4 BS

El servicio de aimentadon que la empresa provee
El estado fisico y limpieza de bafios y servicios
higiénicos

Capacitacion recibida en temas de Seguridad y Salud
Oaupacional

Conodmiento del equipo de proteccion personal
personal (EPP) y Bioseguridad que requiero para_

Mi contribucion a 3 limpieza, mantenimiento y orden
de los banos y servicos higienicos.

<P
o

100%

10. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

EPPR(EBPM] EPC NPCC

COLABORE EN LA MEJORA DE _
100% 0%
Continua...
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11. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

38

Respuestas

Respuestas mas recientes
*Clasifica el producto "

17 encuestados (45%) respondieron control para esta pregunta

- ' empaque Doy

Controles mejora

controles contl

otado T pec control

ontro
. ) roducto

freidora — ideas coididensé P m

correctas condiciones pee

12. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

Respuestas mas recientes

38 "Clasificador *
Respuestas *Electricista de mantenimiento *
“Técnico de mantenimiento "

7 encuestados (14%) respondieron calidad para esta pregunta.

Técnico electricista produccion  Super

Supervisor Jefe Analista mantenit

roducoOperador calidad ooerad
bodega (asificadora .mpaqu,freidora pe ad
Analista documental Coordina

Continua...
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13. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

® s 28

® ~o 10

14. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

® 33
® no 5

15 PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

® s 38
® no 0

16. PREGUNTA EXCLUSIVA PARA EL OPERADOR DE PLANTA (0 punto)

® s 38
® no 0

Continua...
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Ing. Ceiia Deigado
Jefe de Control de Calidad
Life Food Products S.A.

Presente

Presanis Gara. y Go CUmplr con1os mdkias e soga¥tey docundes & 450 0o Sormmmre e
Esmi y de st con les de seguridad adecuadas al tipo de documento con el
que se irabaje.
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RESUMEN:

A raiz de la pandemia que se generé en el afio 2020, provocé que haya un antes y un después en
todo tipo de situaciones, en este caso la industria alimentaria tuvo que poner mas énfasis en lograr
un mayor control con respecto a la inocuidad de los alimentos. De esta forma el Codex Alimentarius
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todos los trabajadores de las empresas, en el cual es primordial que estos reconozcan la
importancia de su comportamiento al momento de producir alimentos inocuos y asi tomen
conciencia que este tema es muy significativo cuando se habla de higiene en todo el proceso de
producciéon para que pueda cumplir con los estdndares adecuados de calidad, y asi garantizar que
los productos no puedan causar enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s). El presente
trabajo de investigacion tuvo como objetivo el disefio de un sistema HACCP para una linea de
produccién de snack en la empresa Life Food Products que se encuentra ubicada en Guayaquil,
segun la actualizacién del Codex Alimentarius rev. 3 — 2020.
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