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RESUMEN

La presente tesis p|antea consistié en dise}401arel sistema HACCP en la

Iinea de mani frito y mani tostado de la Empresa Procesos Velsac,

identificando Ias caracteristicas de las Iineas de produccién y

determinando los puntos criticos de control. Basados en los 12 pasos y 7

principios de la RMN°449-2006/MINSA.

Se encontré el PCC: presencia de Aflatoxinas, |os resultados no

excedieron de 2 ppb debido a los controles preventivos como es el % de

humedad el cual no excedié de 7.2% siendo su limite permitido de 9% y el

analisis visual de la materia prima al ingreso.

Realizado el manual HACCP se dise}401éprocedimientos y registros que

mediante |os Monitoreos permitan realizar una revisién periédica del

sistema y una mejora continua acorde a las exigencias de| mercado.

El sistema HACCP, permitié a la empresa corregir las desviaciones de sus

procesos de fonna preventiva y garantizar Ia inocuidad de los productos.
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ABSTRACT

This thesis presents is to design the HACCP system in line with fried

peanuts and roasted peanuts in PROCESOS VELSAC, identifying the

characteristics of the production lines and determining the critical control

points. Based on the 12 steps and 7 principles of RM ° 449-2006 /

MINSA.

The PCC was found: a}402atoxins,the results did not exceed 2 ppb due to

preventive controls such as the% moisture which did not exceed 7.2%

being its allowed limit of 9% and visual analysis of matter premium

income.

HACCP procedures performed manually and through the monitoring

records that allow a periodic review of the system and continuous

improvement in line with market requirements was designed.

The HACCP system allowed the company to correct deviations from their

processes preemptively and ensure product safety.
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I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 ldenti}401caciénde| problema

La globalizacién de mercados ha acelerado |os procesos de

intercambio de productos alimenticios frescos y procesados entre diversos

paises y bloques econémicos en el cual los aspectos sanitarios y de

inocuidad alimentaria son de importancia crucial. El aseguramiento de la

inocuidad es un tema de creciente interés para la salud p}402blica.Los

gobiernos alrededor del mundo esta'n intensificando |os esfuerzos para

mejorar Ia inocuidad alimentaria. Por lo tanto, asegurar que el consumo de

los alimentos no sea nocivo para la salud humana se torna en un requisito

de acceso a los mercados intemacionales y en una garantia sanitaria para

los productos imponados destinados al oonsumo local.

A su tumo |os paises en vias de desarrollo han establecido agencias

especializadas en inocuidad de alimentos o han fortalecido sus sistemas

de proteccién sanitaria integréndolos con los de inocuidad de alimentos,

especializando instituciones en este campo, con el }401nde incrementar la

competitividad de sus productos en el comercio internacional, es este el

caso por ejemplo de Chile con Servicio Agricola y Ganadero SAG,

Argentina con el Servicio Nacional de Sanidad Animal y Calidad

Agroalimentaria SENASA y Bolivia con el Servicio Nacional de Sanidad

Agroalimentaria SENASAG. Debido a que las exponaciones constituyen

una fuente muy importante de divisas y el mantenimiento de estas, asi

como su incremento y la diversi}401caciénde los productos exponados son

10



fundamentales para el desarrollo del pais. Por Io tanto, es preciso adecuar

el sistema a las crecientes exigencias que condicionan las exportaciones

al cumplimiento de los requisitos de calidad e inocuidad establecidos por

paises compradores.

Asimismo, en el Peru se ha reconocido la necesidad de controlar la

produccion de alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria, el

Sector Salud asume el rol del control sanitario de los alimentos en genera|

y delega en los sectores de Agricultura, Pesca la produccién primaria y la

captura y extraccion o recoleccién, respectivamente y en los Gobiernos

locales la comercializacién, elaboracion y expendio de los alimentos en

general. Es por esto que en el a}401o2006, la direccién General de Salud

Ambiental elaboré, en concordancia con lo establecido en la Norma de|

Codex Alimentarius , Ia Nonna Sanitaria para la aplicacién del Sistema

HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas. que tiene como

objetivos establecer en la industria alimentaria la aplicacién de un siétema

preventivo de control que asegure la calidad sanitaria e inocuidad de los

alimentos y bebidas de consumo humano asi como uniformizar los

criterios técnicos para la formulacién y aplicacién de los planes HACCP.

Actualmente Ia demanda de productos de snacks�030esta en constante

crecimiento por ello la empresa Procesos Velsac S.A.C. se enfrenta a una

gran competencia, por esta razén necesita estar continuamente

innovando, fabricando productos de calidad e inocuos para poder

competir en el mercado nacional.
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Con la necesidad de comercializar productos inocuos, por las exigencias

de| mercado surge este proyecto de dise}401arun Sistema de Anélisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en una Iinea de

produccién de mani frito y mani tostado de la empresa Procesos Velsac.

S.A.C. Con esto se hace énfasis en los peligros potenciales de la

produccién de snacks. Al controlar |os peligros fisicos, quimicos y

microbiolégicos Ia industria asegura al consumidor que los productos que

recibe son Seguros.

El beneficio de este proyecto fue identificar |os potenciales peligros desde

Ia recepcién de la materia prima hasta el producto terminado controlando

todas las etapas y los PCC identificados reduciéndolos hasta niveles

aceptable.

1.2 Formulacién de| problema

Problema General

g,Cémo debe de ser el Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control para la Iinea de mani frito y mani tostado de la

Empresa Procesos Velsac S.A.C.?

Problemas Especi}401cos

a. g,Cué|es son las caracteristicas de la Iinea de produccién de mani

frito y mani tostado�031?
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b. ¢;Cémo determinar |os Puntos Criticos de Control en la Iinea de

produccion de mani frito y mani tostado?

1.3 Objetivos de la investigacién

Objetivo General

Dise}401arun Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP) en la Iinea de mani frito y mani tostado de la

Empresa Procesos Velsac S.A.C.

Objetivos Especificos

a. ldentificar Ias caracteristicas de la Iinea de produccién de mani

frito y mani tostado de la Empresa Procesos Velsac S.A.C

b. Detenninar los Puntos Criticos de Control en la Iinea de

produccion de mani frito y mani tostado en la Empresa Procesos

Velsac S.A.C.

1.4 Justi}401cacién

Las razones que justi}401canel presente trabajo de investigacién son las

siguientes:

Teérica:

AI desarrollar el presente trabajo de investigacién se realizé Ia

identi}401caciénde los peligros fisicos, quimicos y biolégicos el cual

pennitio controlar de manera preventiva los puntos criticos de control
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en la produccién de mani frito y mani salado, teniendo como base la

R.M 449-06-MINSA.

Econémica:

El presente trabajo de investigacién pennitié que la empresa

identifique y controle |os peligros en la produccién de mani frito y

mani tostado asegurando que los productos sean inocuos, asi

mismo permitié la validacién de| HACCP por la autoridad

competente, ayudando que la empresa tenga mayores

oportunidades en el mercado de snacks, incrementando sus ventas.

Préctica:

Permitié resolver de manera preventiva los problemas relacionados

con los peligros y puntos criticos de control en la Iinea de mani frito y

mani tostado, se realizé Ios controles de los PCC mediante el uso de

procedimientos y registros.

Desde el punto de vista teérica, economica y préctica, Ia presente

investigacién garantiza la inocuidad de| mani frito y mani tostado.

1.5 lmportancia

El Ministerio de Salud a través de la Direccién General de Salud

Ambiental (DIGESA) viene desarrollando actividades para la difusién y

aplicacién de los principios de| Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos
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Criticos de Control (HACCP) como un instrumento para la produccién

segura de los alimentos y bebidas de consumo humano.

Con el presente informe de tesis se tiene un modelo a seguir para la

implementacién de| Sistema HACCP en cualquier empresa de alimentos,

siguiendo los pasos y los principios bajo Ia Resolucién Ministerial 449-06-

MINSA. vigente hasta la fecha, asimismo Ia empresa Procesos Velsac

S.A.C. con la imp|ementacic'>n del sistema HACCP cumple con la

legislacién vigente y las exigencias de sus clientes.
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u. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del estudio

Si bien el Sistema HACCP tuvo sus inicios en 1970 con la compa}401ia

Pittsburg quienes plantearon Ia necesidad de un sistema que garantice Ia

inocuidad alimentaria para los astronautas.

Es en 1993 que el Codex Alimentarius publica una guia para la aplicacién

de| HACCP. El Cédigo de Pra'cticas lntemacionales Recomendadas -

Principios Generales de Higiene Alimentaria y adicionado de| Anexo

"Directrices para la Aplicacién del Sistema HACCP, y a partir de esta

publicacién Ias empresas dedicas a la produccién y manufactura de

alimentos, empiezan a adoptar esta postura de dise}401arun sistema

preventivo.

Se toma fuentes bibliogré}401casde sistemas HACCP desarrollados a nivel

de Sudamérica, debido al tratado de MERCOSUR donde indican sus

pautas y limites ma�031ximospennisibles para a}402atoxinasy humedad en la

materia prima y por la similitud de sus nonnas y resoluciones ministeriales

en el émbito de inocuidad entre paises vecinos.

A. Tesis realizada por: Flores, 2007; tilulada �034lmplementaciéndel

Sistema HACCP en una empresa de apanado de Pollo y Pescado en la

Ciudad de Bogota". Trata de la elaboracién del sistema HACCP en una

empresa de apanado de pollo y pescado para ofrecer ventajas

encaminadas hacia una mayor inocuidad en los apanados, una mejor

16



utilizacién de los recursos y una respuesta inmediata a los problemas de

la industria de apanados, debido a que se hace participe directamente a la

empresa, de manera tal que ésta, da Ias herramientas necesarias para

asegurar su propia calidad frente a las normas que regulan la industria de

alimentos.

B. Tesis realizada por: Nitrigual, 2010; titulada �034lmplementaciénde|

Sistema de Aseguramiento de Calidad Basado en HACCP para Ia Linea

de Frutas Deshidratadas." Trata sobre la implementacién del sistema de

aseguramiento de calidad basado en el HACCP en el proceso productivo

de frutas deshidratadas, permite a la empresa corregir las desviaciones de

sus procesos de forma rapida y asegurar que sus productos son inocuos

para el consumidor. Teniendo la ventaja que al ser un sistema que se

encuentra documentado a través de sus procedimientos y registros

permite realizar una revisién periédica del sistema y una mejora continua

acorde a las necesidades de la empresa y los cambios en la Iegislacién

vigente. Al finalizar Ia implementacién, puesta en marcha y verificacién del

sistema de calidad se sometié el sistema de calidad a certificacién por

parte de una empresa acreditada por el lnstituto Nacional de

Nonnalizacién bajo Ia nonna chilena NCh 2861. Of 2004, basado en el

CODEX ALIMENTARIUS (2003).

C. Tesis realizada por: De|gado, 2011; titulada �034lmplantaciéndel

Sistema de Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control para la

Produccién de Fideos�035basada con el fin de generar inocuidad en las
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variedades de }401deosen el proceso productiva, realizando el analisis de

Peligros y puntos Criticos de control HACCP se logra identificar |os PCC

que son: la temperatura y la humedad y en base a ellos se trabaja para

poder controlarlos y mantenerlos dentro del limite critico.

D. Tesis realizada por: Ciappini y Gatti, 2008; titulada "|nfluencia de

la humedad del grano de mani de con}401teriaen su calidad sensorial y vida

util" cuyo objetivo fue detenninar el efecto de la humedad en la vida util

de| mani de confiteria mediante ensayos acelerados, utilizando el indice

de peréxidos para el oontrol del deterioro.

E. Manual de Buénas Practicas de Manufactures (BPM) de la

empresa Procesos Velsac SAC. Versién 02, actualizado en Enero del

2015

F. Manual de Plan de Higiene y saneamiento (PHS) de la Empresa

Procesos Velsac SAC. Versién 02, actualizado en Enero del 2015.

2.2 Marco Conceptual

2.2.1 Sistema HACCP

El sistema HACCP es una herramienta que pennite identificar,

evaluar y controlar peligros signi}401cativospara la inocuidad de los

alimentos (CODEX ALIMENTARIUS, 2003). FORSYTHE Y HAYES (2002)

senalan que uno de los programas para eliminar |os peligros de| consumo

de alimentos, es el HACCP. Se trata del analisis de peligros y puntos de

control, el cual, es una forma de conseguir una produccién higiénica de
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alimentos previniendo sus problemas. Se eval}402an|os peligros del proceso

de produccién y los riesgos relativos, después se establecen los

procedimientos de control y verificacion para mantener la elaboracion de

un producto higiénicamente aceptable, controlando para ello las etapas

claves de| proceso de produccién en las que se hayan identificado

peligros. La implementacién del HACCP constituye un mecanismo que

asegura que se mantiene en todo momento la seguridad de| producto.

Para Ia �034NormaSanitaria para la aplicacién del Sistema HACCP en la

fabricacién de alimentos y bebidas�035,aprobada mediante Resolucion

Ministerial N° 449-2006/MINSA, el HACCP es un sistema de gestion

sistemético y prevenlivo basado en 7 principios reconocidos

intemacionalmente para el ana'lisis y control de los peligros biologicos,

quimioos y fisicos mediante la prevision y prevencion, en vez de la

inspeccion y comprobacion de los productos finales, que pueden afectar

la seguridad de los alimentos.

El HACCP comenzo a desarrollarse en la fase de preparacion para la

exploracion espacial, ya que los astronautas necesitaban comida

absolutamente segura, por lo que se buscé un procedimiento que

confirmase una produccion alimentaria segura. De la colaboracién de

Pittsburg Company, la NASA y los laboratories del ejército de los EEUU

salio la propuesta de| HACCP. Se baso en el ana'lisis del modo y efecto

del fallo (Failure, Mode and Effect Analysis, FMEA) que utilizan los

ingenieros en sus dise}401osde construccién.
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En 1971 en la Conferencia sobre proteccion alimentaria se introdujo el

concepto HACCP en EEUU y en 1974 la Food and Drug Administration

(FDA) adopté los principios HACCP para identi}401cary reglamentar los

puntos criticos de control en productos enlatados. Posteriormente, y como

medio para conseguir una produccién alimentaria segura. fue adoptado en

todo ei mundo a través de la Comisién de| CODEX ALIMENTARIUS

(1993) y el Comité Asesor Nacional en Criterios Microbioiogicos de los

Aiimentos (National Advisory Committee on Microbiological Criteria for

Foods) de EEUU. (FORSYTHE Y HAYES, 2002).

En 1980 el Centro de Desarrollo de| Ejercito de los Estados Unidos y las

agencias regulatorias solicitaron a la Academia Nacional de Ciencias que

formara un comité con el }401nde especi}401car|os principios bésicos

generales aplicables al control de calidad de los alimentos. Cinco a}401os

después, esta academia hizo la recomendacién de comenzar la aplicacién

de los principios de HACCP en los programas de seguridad de alimentos

y, seguidamente, se comenzé a instruir al personal de la industria de

alimentos y de las agencias regulatorias.

Al considerarse ei Sistema HACCP como requisito para la industria

alimentaria en las regulaciones de los Estados Unidos, se ha originado la

adopcién mundial de| mismo debido a las siguientes razones:

- Se ha convertido en un sistema esténdar de seguridad minimo de la

industria alimentaria.
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- La unién Europea, Japén y Canadé exigen de alguna manera la

implementacién del sistema a sus proveedores

- A nivel nacional Ios clientes lo empiezan a exigir.

De esta forma surge el HACCP, el cual ha sido recomendado por la

Organizacién Mundial de la Salud (OMS), Ia Administracién de Alimentos

y Medicamentos (FDA) y la Organizacién Panamericana de la Salud

(OPS), debido a su gran eficacia en garantizar la calidad sanitaria de los

alimentos.

Su aplicacién en cualquier proceso de alimentos, redunda en una notable

disminucién de los problemas causados al consumidor por las

Enfennedades de Transmisién Alimentaria (ETA) o por los factores o

quimicos que pudieran poner en peligro su salud, ademés de una

reduccién de |as pérdidas econémicas para beneficio de las empresas.

Estos bene}401ciossolo se Iogran si la Direccién de la empresa y el personal

competente se comprometen a participar plenamente en el desarrollo de|

plan que se ha de seguir, convencidos de que la aplicacién de| HACCP es

ya una exigencia de| mercado mundial y que los productos deben

brindarle una con}401anzasanitaria al cliente. Solo de esta forma se podrén

insertar en un mundo tan competitivo como el de hoy (CARRO Y

GONZALEZ, 2012).

A. Aplicacién de| Sistema HACCP

Previo a efectuar el desarrollo del sistema HACCP, |as

empresas deben dar cumplimiento a todas las regulaciones vigentes.
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Ademés, atento al carécter voluntario de| HACCP en la legislacién

peruana, todos los niveles de la empresa deben estar convencidos y

empe}401adosen su aplicacién. En particular la Direccién no debe tener

dudas sobre la conveniencia de su implantacién. El compromiso gerencial

con el sistema es determinante para su éxito. En la }401gura2.1 podemos

apreciar Ia secuencia de pasos y principios del sistema HACCP.

La aplicacién de| Sistema HACCP implica una secuencia de pasos que se

detallan a continuacién:

a. Formacién de| equipo de HACCP: Una vez que la

autoridad méxima de la empresa ha decidido y comprometido por escrito

su detenninacién de implementar el Sistema HACCP, debe definir Ia

conformacién de| equipo que sera' responsable de elaborar y ejecutar el

programa y de efectuar su implementacién y seguimiento. Este equipo

normalmente esté integrado por personal de distintas éreas y coordinado

por un técnico capacitado en el tema.

b. Descripcién de| producto: Debe describirse el producto

en forma completa. Esta tarea deberé incluir:

- Composicién (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.).

- Estructura y caracteristicas fisicas y quimicas (solido, liquido, gel.

emulsién, etc.).

- Tecnologia de procesos (coccién, congelamiento, secado, salazén,

ahumado, etc.).

- Envasado (hermético, al vacio. En atmosfera controlada, etc.).
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- Condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucién.

o Recomendaciones de conservacién y use

0 Periodo de Vida mil

0 Establecimiento y adopcién de criterios microbiolégicos.

FIGURA 2.1:

SECUENCIA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

1. Formacién de| equipo HACCP 2. Descripcién de| Producto

4. E|aboracién de un diagrama de }402ujo 3�030lmencidn de uso V des}401no

5. Con}401rmaciénsobre el terreno de| 6. Realizacién de un ana'lisis de los

diaszrama de fluio oeliaros (Principio 1)

8. Establecimiento de los limites criticos 7. Determinacién de los puntos criticos

(Principio 3) de control PCC (Principio 2)

9. Implementacién de un sistema de V 10. Establecimiento de medidas

vigilancia (Princioio 4) correctivas (Principio SI

12. Establecimiento de un sistema de 11. Establecimiento de procedimientos

registro y documentacién (Principio 7) de Veri}401tacién(Principio 5)

FUENTE: Carro y Gonzélez, 2012

B. Principios HACCP

Una vez documentados e implementados las BPM y PHS se

desarrollé el plan HACCP siguiendo sus 7 principios, segun Io descrito en

la norma Sanitaria para la aplicacién de| Sistema HACCP en la fabricacién
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de alimentos y bebidas �034.Aprobada mediante Resolucién Ministerial N°

449-2006/MINSA.

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados

con cada etapa, realizando un ana'lisis de los peligros, a }401nde determinar

|as medidas para controlar los peligros identificados: Para el CODEX

ALIMENTARIUS (2003), se entiende por analisis de peligro el proceso de

recopilacién y evaiuacién de infonnacién sobre los peligros y las

condiciones que los originan para decidir cuéles son importantes con la

inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema

de HACCP.

Un peligro es cualquier factor que pueda estar presente en el producto y

que puede producir un da}401oal consumidor por medio de una lesién o

enfennedad. Los peligros pueden ser biolégicos, quimicos o fisicos y son

la base de cualquier sistema HACCP (MORTIMORE Y WALLACE, 1996).

En el Cuadro 2.1 podemos apreciar las clases de posibles peligros

biolégicos, quimicos y fisicos presentes en una Iinea de produccién.

CUADRO 2.1:

POSIBLES PELIGROS ALIMENTARIOS

Agentes de Limpieza Vidrio

Bacterias Migracién de Metales

patégenas plastificantes/envasado

Virus Plaguicidas Piedras

Parésitos y Alérgenos Madera
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protozoos Metales téxicos Plésticos

Micotoxinas Nitratos, Nitritos y compuestos N- Restos de

nitrosos plagas

Bifenilos policlorados (PCBS) (insectos,

Residues medicamentosos etc.).

veterinarios

Aditivos Quimicos

FUENTE: Forsylhe y Hayes (2002).

AI realizar el anélisis de peligros se debe considerar, siempre que sea

posible, |os siguientes factores:

o Los riesgos y la gravedad de sus efectos nocivos para la salud.

- La evaluacién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.

0 La supervivencia o proliferacién de| microorganismo involucrados.

0 La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en

los alimentos y las condiciones que puedan dar Iugar a lo anterior. El

equipo HACCP debe detenninar qué medidas de control, si las hubiera,

se pueden aplicar en relacién con cada peligro (RM N�034449-

2006/MINSA).

La evaluacién de| peligro es un proceso por el cual el equipo HACCP

decide cuales de los peligros potenciales identificados deben ser tenidos

en cuenta en el plan. Para ello debe considerarse:

a. Severidad de| peligro potencial.

b. Probabilidad de su ocurrencia.

La severidad incluye el grado de impacto en la salud de| consumidor, es

decir la duracién de la enfermedad y sus secuelas. En este sentido es
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importante tener en cuenta |os grupos de consumidores de riesgo y las

consideraciones de la posibilidad de ocurrencia(riesgo) que surge

generalmente de una combinacién datos epidemiolégicos, datos técnicos,

probabilidad de exposicién y términos en tiempo de exposicién,

experiencia tecnolégica y las consecuencias de no contro|ar el peligro. En

el anexo 04 podemos apreciar el método para evaluar la importancia de

un peligro. Probabilidad por Severidad.

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

equipo HACCP debe identi}401car|as etapas del proceso que son esenciales

para eliminar o reducir significativamente los peligros encontrados en el

principio 1. La determinacién de un PCC se puede facilitar con la

aplicacién de un érbol de decisiones, en el que se indica un enfoque de

razonamiento légico, como se indica en Anexo 02.

Principio 3. Establecer |os limites criticos (LC) en cada punto

critico de control (PCC): Estos limites Criticos diferenciaran en los PCC

entre productos seguros y los que no son. Entre Ios factores que pueden

constituir un limite critico estén: temperatura, tiempo, pH, humedad,

actividad de agua y cloro disponible, asi como parametros sensoriales

como el aspecto y la textura (RM 449-2006/MINSA).

Desde el momento en que los limites criticos establecen Ia frontera entre

un producto seguro y otro peligroso, es fundamental establecer Ios limites

correctos para cada criterio, éstos no son necesariamente Ios mismos que

los parémetros de produccién ya existente. Pero es importante que el
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Iimite critico deba estar asociado con un factor medible que se puede

vigilar, por lo que se debe evitar que los limites microbiolégicos sean parte

de este proceso, ya que no permite actuar inmediatamente cuando el

proceso se desvia. Los factores microbiolégicos resultan mas idéneos

para realizar la veri}401cacién,es decir, cuando se efect}402anadicionalmente

para asegurar que el HACCP esta siendo eficaz, ya que en este caso el

tiempo necesario no crea problemas operatives.

Principio 4. Establecer de un sistema de vigilancia de| control

de| PCC: El monitoreo es la medicién u observacién programada y

documentada de un PCC en relacién con sus limites Criticos; éste debe

proporcionar la informacién necesaria y en forma oportuna de manera de

tomar |as medidas que permiten asegurar el control de| proceso para

impedir que se infrinja |os limites criticos. Siempre que sea posible, los

procesos se deberén corregir cuando |os resultados de| monitoreo

indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las

correcciones se deberén efectuar antes de que se produzca una

desviacién. Para establecer el sistema de monitoreo mas apropiado, se

deben especificar los siguientes aspectos: ;Qué se debe monitorear?,

g,Quién debe actuar?, ¢;Cuando se debe realizar el monitoreo? y gcémo

se debe realizar el monitoreo? (RM-N°449-2006/MINSA).

Principio 5. Establecer las medidas correctoras que han de

adoptarse cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esté

controladoz Con el }401nde hacer frente a las desviaciones que se puedan
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- producir, se deberén formular acciones correctivas especi}401caspara cada

PCC del sistema HACCP.

La norma RM N°449-2006/MINSA. de}401neaccién correctiva como la

accién que hay que adoptar cuando los resultados de| monitoreo en los

puntos criticos de control (PCC) indican una desviacién de los limites

criticos establecidos, y debe incluir las acciones a tomar para volver el

proceso a control y la disposicién de| producto afectado. De tal manera,

que estas medidas deberén asegurar que el PCC vuelve a estar

controlado.

Debido a que el sistema HACCP debe prevenir |os problemas que se

puedan presentar desde el principio de| proceso, es conveniente

establecer cada accién correctiva paré cuando el limite critico se corrija.

Estas acciones deben ser de}401nidaspor el equipo HACCP y ser

especificadas en la hoja de control, precisando quien seré el responsable

de su ejecucién.

Estas acciones correctivas son de dos tipos:

a. Las acciones que ajustan el proceso para mantener y

prevenir la Desviacién de un PCC: Estas se realizan teniendo en cuenta

niveles especificos dentro de los limites criticos, por lo genera| se hacen

autométicamente dentro del proceso, aunque estas también pueden ser

. de carécter manual donde el vigilante del PCC act}402acuando los valores

se aproximan o sobrepasan |os limites.
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b. Las acciones después de una desviaeiénz El primer paso es

ajustar el proceso para volver a colocarlo en control, este ajuste debe ser

similar a las acciones que se siguen en la prevencién de un PCC, con la

diferencia que este debe realizarse con mayor profundidad para que se

vuelva a los niveles operatives. MORTIMORE (2004) se}401alaque "cuando

ocurren este tipo de desviaciones se debe actuar égilmente y registrar los

delalles de lo sucedido�035.Esta reparacién de| proceso permite reiniciar

rapidamente sin mas desviaciones. Posterionnente se toman |as acciones

correctivas con el material producido durante el periodo que existié la

desviacién.

Principio 6. Establecer procedimientos de verificacién 0 de

comprobacién para confin'nar que el Sistema HACCP funciona

eficazmente: La verificacién es la aplicacién de métodos. procedimientos,

ensayos y otras evaluaciones, ademas de| monitoreo, para confirmar que

el sistema HACCP esté funcionando eficazmente. La direccién debe

revisar el plan HACCP de acuerdo con un cronograma prefijado, de modo

que se asegure que ese plan es efectivo y se puede mejorar. Se deben

documentar los datos obtenidos de las revisiones de| plan HACCP, y

deben formar parte del sistema de conservacién de registros HACCP.

Esta veri}401caciénse debera realizar cuando se presenten algunas de las

siguientes situaciones, entre otras:

- Existencia de un producto sospechoso de transmitir enfermedad.

- No se estan cumpliendo |os criterios establecidos
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- Uso de ingredientes nuevos.

o Cambio en la forma de| ingrediente.

o Cambio de| proceso (T, t, pH, etc.)

- Peligros potenciales nuevos: o Patégenos nuevos o Nuevo

contaminante ambiental o Nuevos métodos para contro|ar un riesgo

existente

- Cambios en el dise}401ode| empaque o manipulacién de| producto

terminado.

- Cambio en el tipo de consumidores 0 en la fonna de consumo de|

producto. Adema's de la verificacién, se deberé realizar Ia validacién del

plan HACCP, la que tiene como objetico asegurar que los peligros

originalmente identi}401cadospor el Equipo HACCP estén completos y

correctos y que ellos sean efectivamente controlados bajo el plan

propuesto.

Principio 7. Establecer un sistema de registro y

documentacién sobre todos los procedimientos y registros apropiados

para estos principios y su aplicacién: Es fundamental que se cuente con

un sistema de registro eficaz y preciso. Para esto, se deberé documentar

|os procedimientos, |os sistemas de documentacion y registros. Se

documentarén entre otros.

- El analisis de peligros

0 La detenninacién de los PCC

- La determinacién de los limites criticos.
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Y se mantendran registros como:

- Las actividades de monitoreo de los PCC

- Las desviaciones y las acciones correctivas correspondientes

- Los procedimientos de veri}401cacionaplicados

- Las modificaciones al plan HACCP

C. Veri}401caciéndel sistema HACCP

a. Veri}401caciondel sistema mediante auditorias

Para MORTIMORE (1996), la manera mas eficaz de

realizar la verificacién al sistema HACCP es utilizando como método Ia

auditoria, la cual se puede considerar como un examen independiente y

sistemético realizado para determinar si las actividades y resultados

cumplen con Io establecido en los procedimientos documentados y

también para detenninar si esos procedimientos han implantado

eficazmente y son los adecuados para alcanzar |os objetivos.

b. Objetivos de la auditoria: Dentro de los objetivos de la

auditoria, se puede destacar lo siguiente: I

o Verificar la eficacia del sistema, supervisando |as acciones de control

de la calidad de las industrias.

o Propiciar a la empresa una mejora continua del sistema�030

- ldentificar |as necesidades de entrenamiento de| personal.

c. Bene}401ciosde auditar el sistema HACCP: Realizar

auditorias traen varios bene}401cios,tales como:
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o Tener evidencia documental relativa a la gestién de seguridad de los

alimentos.

o Tener una visién independiente y objetiva de| HACCP. Mantener la

con}401anzaen el HACCP mediante la verificacién de la eficiencia de los

controles.

- ldentificar |as éreas a desarrollar y refolzar del sistema. Reforzar de

manera continuada |os conocimientos sobre gestion de |a seguridad de

los alimentos.

- Obtener informacién para preparar programas de mejoramientos.

o Permitir identificar si hay necesidad de capacitacién y entrenamiento

de| personal de la empresa.

- Eliminar los mecanismos de control obsoletos (DELGADO, 2009).

D. Validacién del Sistema HACCP

El Sistema HACCP debe estar documentada en el Plan

HACCP, el cual debe ser objeto de una validacién técnica, que tiene por

}401nalidadveri}401carla idoneidad de| Plan HACCP y su efectiva aplicacién en

el proceso de fabricacién.

E. lmportancia del Sistema HACCP

Siendo un método e}401cazy reconocido, este sistema

permite que las autoridades sanitarias desarrollen una labor més efectiva

en sus actividades de control, sobre todo modificando el procedimiento de

inspeccién puntual que puede conducir a grandes errores y
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transforméndolo en la calificacién de Iineas completas en las que se

observan paso a paso Ias diferentes actividades que se desarrollan en

cada etapa del proceso y dan seguridad para dictar el veredicto final, en

una forma racional.

A si mismo las industrias ademés de afianzar Ia seguridad de los

alimentos que estén elaborando, pueden obtener al racionalizar |os

procesos, beneficios adicionales que se reportan en la reduccién de

costos en rubros tan importantes como son: laboratorio de control de

calidad, programa de saneamiento, mantenimiento preventivo,

disminucién de quejas y reclamos, costos de reproceso por materias

primas o productos terrninados da}401ados,entre otros.

Ademés, los clientes también tienen su ganancia, pues cuando conocen

la e}401cienciadel sistema obtienen alimentos seleccionados, que les dan

plenas garantias de seguridad.

Finalmente, Arenas,2000 resalta �034laimportancia de saber que HACCP

puede ser aplicado en cualquier fébrica de alimentos, desde la més

artesanal hasta Ia més so}401sticadamultinacional. por ser una herramienta

dinémica, no se contrapone a ningun otro sistema de aseguramiento de

calidad tales como: Calidad Integral. Circulos de Calidad, ISO 9000.

Asimismo, proporciona apones Iégicos que mejoran el uso de esos

sistemas"
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2.2.2 Buenas précticas de manufactura e Higiene

Se definen como |as directrices que definen las acciones de manejo

y manipulacién, con el propésito de asegurar |as condiciones favorab|es

para la produccién de alimentos inocuos. Las buenas précticas de

manufacture, consta de los programas de pre-requisitos que son un

componente esencial de las operaciones de un establecimiento y tienen

como }401nalidadevitar que los peligros potenciales de bajo riesgo se

transformen en alto riesgo (RM N° 449-2006/MINSA) Las buenas

précticas de manufactura estén descritas a nivel nacional en diversas

figuras legales, Reglamento sobre vigilancia y Control Sanitario de

Alimentos y Bebidas (DS N° 007-98-SA), y en el émbito internacional |as

podemos encontrar en el CODEX ALIMENTARIUS (2003) y en la FDA

(2010) titulo 21 parte 110.

Las buenas précticas de manufactura debera'n quedar documentadas a

través de los procedimientos esténdares de Sanitizacién (PHS) y los

procedimientos esténdares de operacién (BPM). El PHS seg}401nIa RM N�034

449-2006/MINSA son los procedimientos que describen |as tareas de

Sanitizacién. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracién. Los cuales pueden clasi}401carseen:

a. Seguridad del agua: El agua tiene que ser suficientes para las

operaciones y tienen que originarse de una fuente adecuada. Cualquier

agua que tenga contacto con alimentos 0 supetficies de contacto con

alimentos tiene que ser segura y de una calidad higiénica adecuada, FDA
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(2010). Por otra parte, el CODEX ALIMENTARIUS (2003), define que se

debera tener un abastecimiento de agua potable, con instalaciones

apropiadas para su a|macenamiento, distribucion y control de la

temperatura, a fin de asegurar la inocuidad de los alimentos.

b. Limpieza de las super}401ciesde contacto con los alimentos: En este

punto, Ia FDA (2010) hace referencia que todas las superficies de

contacto con los alimentos, incluyendo utensilios y las superficies de

contacto de equipo, tienen que ser Iimpiadas tan frecuente como sea

necesario para proteger contra la contaminacion a los alimentos. A su vez

DS N° 007-98-SA, hace referencia a que debera establecerse un

calendario de Iimpieza y desinfeccién pennanente, con atencion especial

a las zonas y equipos y materiales de mas alto riesgo y que se deberé

tomar Ias precauciones adecuadas para impedir que el alimento se

contamine cuando |as salas, equipos y utensi|ios se Iimpien o desinfecten

con agua, detergente 0 con desinfectante.

c. Contaminacion cruzada: Se deberé evitar Ia contaminacion

cruzada a través de la implementacién de buenas practicas del personal,

con los procedimientos de Iimpieza, buen manejo de desechos, adecuado

manejo de productos quimicos y el almacenamiento adecuado de los

productos.

d. Control de productos quimicos: Todos los materiales de Iimpieza,

detergentes, agentes de desinfeccion tienen que ser identificado y

almacenados de manera que protejan contra Ia contaminacién de los
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alimentos, super}401ciesde contacto con alimentos o materiales de

empaque. Para ello se debera implementar un programa de manejo y

control de productos quimicos que incluya Ia identificacién,

especificaciones para la recepcion, almacenamiento y manipulacién (FDA,

2010)

e. Aspectos de| Personal: Se debera tomar todas las medidas y

precauciones razonables para asegurar el control de enfermedades, Ia

higiene de todas las personas que trabajen en contacto directo con los

alimentos y la educacién y entrenamientos de todos ellos. De tal manera

de obtener |as técnicas apropiadas para manejar alimentos y el

entrenamiento en los principios para proteger |os alimentos, siendo

informados sobre los peligros de malas practicas de higiene personal y

practicas poco higiénicas durante la elaboracién de| producto.

f. Control de Plaga. Debera' aplicarse un programa preventivo eficaz

y continuo de Iucha contra |as plagas. El establecimiento y las zonas

circundantes deberén ser inspeccionados periédicamente para cerciorarse

de que no exista infestacién. Consideréndose como plaga a cualquier

animal indeseable o insectos, incluyendo, pero no limitado a, pajaros,

roedores, moscas y Iarvas (FDA, 2010).

- g. Manejo de residuos sélidos y Iiquidos. Deberén retirarse de las

zonas de manipulacién y otras zonas de trabajo, cuantas veces sea

necesaria y por lo menos una vez al dia, por lo que se debera�031identificar y

36



clasificar |os desechos originados en la produccién, definir el manejo de

estos y la disposicién }401nal.

h. Condiciones de equipos de producciénz Todos los equipos y

utensilios de la planta tienen que ser dise}401adosde tal manera que sean

adecuadamente Iimpiadas y mantenidos. Por lo que se debe implementar

un programa de mantencién preventivo y de calibracién

i. Control de produccién y controles de calidad: Todas las

operaciones de recibir, inspeccionar, transportar, manufacturar, empacar y

almacenar |os alimentos tienen que ser conducidos en acuerdo con los

principios de sanidad adecuados. Las operaciones de control de calidad

tienen que ser apropiadas y empleadas para asegurar que los alimentos

sean adecuados para el consumo humano y que los materiales de

empaque sean seguros y adecuados. Se deberé oontar con planillas de

control de los parametros y/o variables de produccién (tolerancias

permitidas y sus respectivas acciones correctivas en caso de

incumplimiento de las tolerancias) y las respectivas instrucciones de

analisis a realizar durante los procesos (FDA, 2010).

j. Sistema de Control de envases. Se debera contar con la

evaluacién periédica de los envases, |as especi}401cacionesescritas y la

certificacién de| proveedor correspondiente, de tal manera de reducir al

maximo el riesgo de contaminacién.

k. Condiciones de recepcién, almacenamiento y distribucién de

alimentos. Se deberé asegurar en la recepcién que los medios de
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transporte sean autorizados, que los envases sean originales y estén en

buen estado, y se debera�031efectuar el control de calidad en la recepcién. El

almacenamiento se debera�031hacer de acuerdo a las especificaciones de|

producto y la distribucién se haré en transporte autorizados, con

condiciones bptimas de envasado y embalaje y cumpliendo |as exigencias

de rotulacién.

I. Trazabilidad de las materias primas y productos terminados. Se '

debe establecer un programa de trazabilidad y recuperacién de productos,

junto a la implementacién de registros de control, produccién y

distribucién.

m.Sistema de investigacién y retroalimentacién de reclamos y

denuncias de consumidores. La retroalimentacién que hace el

consumidor, permite identi}401car|as éreas probleméticas, asi como la

oportunidad de mejorar la calidad en forma sistemética. Los documentos

bésicos corresponden a un procedimiento escrito que recopila el reclamo

(vias y responsables), la infonnacién (}401chao fonnulario), Ia investigacién

interna e implementacién de las acciones correctivas y la respuesta al

consumidor que realiza el reclamo.

n. Especificaciones del etiquetado. La infonnacién que exhibe la

etiqueta de un alimento, debe cumplir con las exigencias establecidas en

el DS N° 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de

Alimentos y Bebidas (Art 117):

a) Nombre del producto
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b) Declaracién de |os ingredientes y aditivos empleados en la elaboracién

de| producto

c) Nombre y direccién del productor fabricante

d) Nombre, razén social y direccién de| imponador, lo que podré }401guraren

etiqueta adicional

e) Numero de Registro Sanitario

f) Fecha de vencimiento, cuando el producto lo requiera con arreglo a lo

que establece el Codex Alimentarius o la norma sanitaria peruana que

Ie es aplicable

g) Cédigo 0 clave de| Iote

h) Condiciones especiales de conservacién, cuando el producto Io

requiera

o. Capacitacién a los empleados. Todos los trabajadores que

manipulen alimentos directos o indirectamente deben conocer su funcién

y su responsabilidad en cuanto a la proteccién contra la contaminacién y

deterioro, a que estén expuestos |os alimentos en su nivel y émbito de

trabajo. En consecuencia, la capacitacién en materia de inocuidad de los

alimentos por un lado debe incluir a todas las Iineas de produccién y

direccién y por otro lado debe ser un proceso continuo y permanente en el

tiempo (RM N° 449-2006/MINSA).
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2.2.3 Mani tipo Runner como Materia Prima

Este cultivar corresponde al tipo boténico Virginia, es de crecimiento

rastrero (Runner), presenta una abundante ramificacién. La planta

alcanza una altura de 20 cm en promedio.

El fruto (vaina) presenta un promedio de 36 mm de longitud. 18 mm de

diémetro y posee dos semillas. Su superficie es Iisa, y el peso de 100

frutos es de 273 gramos. La semilla posee un tegumento de color rosa

pélido, mide 19.8 mm de largo y 13 mm de ancho, es de forma cilindrica

con los extremes romos y no presenta adherencia a la pared de| fruto. La

época de siembra apropiada es a mediados de octubre, y su ciclo de

emergencia a madurez es de alrededor de 150 dias, segun IRASTORZA

(2003).

FIGURA2.2:

MANI TIPO RUNNER

it ~ 7" '

FUENTE: Irasterza (2003).

2.2.4 Mani Frito en el mercado de consumo

Se llega a este producto a partir de| mani tostado obtenido en el

proceso de horneado, luego pasa por un proceso de fritura finalmente

tiene una adicién de sal, este producto es vendido a granel a empresas
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que se encargan de su empaquetado y comercializado al mercado de

consumo

A. Beneficios de| mani frito: Dada su alta cantidad de proteinas

es un alimento recomendado especialmente para el desarrollo muscular.

Los alimentos ricos en proteinas como este fruto seco, estan

recomendados durante la infancia, la adolescencia y el embarazo ya que,

en estas etapas, es necesario un mayor aporte de este nutriente.

El mani frito salado sin céscara, al ser un alimento rico en potasio, ayuda

a una buena circulacién, regulando la presién arterial por lo que es un

alimento beneficioso para personas que sufren hipertensién.

Debido a su alta cantidad de calorias, este fruto seco no es recomendable

consumir si se esté siguiendo una dieta para adelgazar. Extraido de la

pégina web: Los A|imentos.2009.

2.2.5 Mani Tostado en el mercado de Consumo

El mani tostado se entiende como el mani con céscara puesto a

condiciones de temperatura luego pelado, el cual le confiere el sabor y

textura propio de| producto. Este insumo es uti|izado por otras empresas

para producir snacks de mani con recubrimientos de sabor que se venden

en el mercado de Consumo

A. Beneficios de| mani tostado: El alto contenido en zinc del

cacahuete tostado sin céscara facilita a nuestro organismo la asimilacién y

el almacenamiento de la insulina. El zinc que contiene este fruto seco,

contribuye a la madurez en el desarrollo y ayuda en el proceso de
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crecimiento, ademés de ser beneficioso para el sistema inmunolégico y la

cicatrizacién de heridas y ayuda a metabolizar |as proteinas. AI ser rico en

zinc, este alimento también ayuda a combatir Ia fatiga e interviene en el

transporte de la vitamina A a la retina.

El alto contenido de vitamina B3 del cacahuete tostado y salado sin

céscara, hace que sea un alimento beneficioso para el sistema

circulatorio. Adema's, Ia vitamina B3 0 niacina puede ayudar a reducir el

colesterol.

Debido a su alta cantidad de calorias, este fruto seco no es recomendable

consumir si se esté siguiendo una dieta para adelgazar. Extraido de la

pagina web: Los A|imentos.2009.

2.2.6 Presencia de A}402atoxinasen los alimentos

Las a}402atoxinasson sustancias altamente téxicas, resultantes del

metabo|ismo de algunas cepas de Aspergillus flavus y Aspergillus

parasiticus y de las especies relacionadas, A. nomius y A. Niger. Existen

cuatro a}402atoxinasimportantes: B1, B2, G1, G2 y los productos

metabélicos adicionales, M1 y M2 (Cornejo y Villaroel, 2004).

A. Limites de Aflatoxinas en los alimentos

En el a}401o2003 muchos paises reglamentaron |as aflatoxinas

con limites para la suma de las a}402atoxinasB1, B2, G1, y G2, a veces de

manera combinada con un Iimite especifico para la aflatoxina B1. El

intervalo de los limites (0-35 pg/kg) se he reducido Iigeramente

comparado con el de| a}401o1995, en tanto que el limite mediano (10 pg/kg)
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es ligeramente superior. Otro pico importante aparece en los 20 pg/kg,

aplicado por 17 paises, la mitad de ellos en América Latina (donde existe

también un Iimite armonizado en el MERCOSUR) y en varios paises de|

Africa. También los Estados Unidos, uno de los primeros en fijar un Iimite

de accién para las a}402atoxinas,se rigen por el valor de 20 pg/kg.

Es discutible si un Iimite reglamentario para la suma de las a}402atoxinas,

que requiere mucho mas trabajo analitico que sélo para la aflatoxina B1,

contribuye signi}401cativamentea una mejor proteccién de la salud publica.

La a}402atoxinaB1 es la aflatoxina mas importante, tanto desde el punto de

vista toxicolégico como por su frecuencia. Es muy poco probable que los

productos bésicos contengan |as a}402atoxinasB2, G1 y G2 y no la

a}402atoxinaB1 (Yabe y Nakajima, 2004), en tanto que la conoentracién de

la suma de las a}402atoxinasB2, G1 y G2 es generalmente menor que la

concentracién de la aflatoxina B1 sola.

El Cuadro 2.2 muestra |os rangos y medianas de los limites para las

a}402atoxinastotales para diversas zonas del mundo en los alimentos para

los a}401os1995 y 2003. No parecen haberse registrado cambios

observables en el Africa, América Latina y América del Norte; en cambio

en Asia/Oceania y en Europa se aprecia una tendencia a valores mas

bajos para los limites de las a}402atoxinastotales mientras que el Grafico 2.1

muestra |os limites méximos admisibles por regiones.
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CUADRO 2.2:

LiMITES MAxIMos ADMISIBLES DE CONCENTRACION DE

AFLATOXINAS

3.Mani

3.1. Mani

(Sin descascarar, descascarado,

crudo o tostado). B1 + B2 + G1 + G2 20 ppb

3.2 Mani en pasta

(Pasta de mani o manteca de

mani)

FUENTE: Reglamento técnico Mercosur sobre limites méximos de

Aflatoxinas admisibles en leche, mani y maiz.

GRAFICO 2.1:

RANGOS Y MEDIANAS POR REGIONES DE LOS LiMlTES PARA LAS

AFLATOXINAS TOTALES EN LOS ALIMENTOS

A(rIcA1W5  

mo: _

Asi:/Ocunia 1995
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VWI

FUENTE: Reglamentos a nivel mundial para las micotoxinas en los

alimentos y en las raciones en el a}401o2003

B. Enfennedad en los Seres humanos causadas por las

Aflatoxinas: En |os seres humanos el sindrome de a}402acotoxicosises

caracterizado por vémitos, dolor abdominal, edema pulmonar,
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convulsiones, coma y muene, con edema cerebral y degeneracién grasa

de| higado, |os ri}401onesy el corazén.

Las condiciones que aumentan la probabilidad de la ocurrencia de

aflatoxicosis aguda en los seres humanos incluyen Ia disponibilidad

Iimitada de| alimento, condiciones ambientales que favorecen el desarrollo

de| hongo en cosechas y durante el almacenaje de los productos y la

carencia de sistemas reguladores para la supervisién y el control de la

contaminacién de los alimentos.

Las a}402atoxinasse consideran agentes carcinégenos humanos (céncer

primario de| higado). La a}402atoxinaB1 es el agente carcinégeno ma's

potente de entre todas |as a}402atoxinas;Ia mayoria de los datos

toxicolégicos disponibles se relacionan con la aflatoxina B1. La aflatoxina

M1. el metabolito hidroxilado de B1, tiene una potencia aproximadamente

de un orden de magnitud menor que la B1.

En 1988, el IARC colocé Ia aflatoxina B1 en la lista de agentes

carcinégenos humanos, sobre la base de un n}402meroimportante de

estudios epidemiolégicos hechos en Asia y Africa que han demostrado

una asociacién positiva entre las a}402atoxinasy el céncer primario de

higado, La expresién de enfermedades relacionadas con las a}402atoxinas

en seres humanos esté in}402uenciadapor factores tales como edad. sexo,

estado alimenticio, y/o exposicién concurrente a otros agentes tales como

infestacién viral de la hepatitis B 0 de una infestacién por parésitos.

(Cornejo y Villaroel, 2004).
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2.2.7 Presencia de Humedad en los alimentos

Todos los alimentos, cualquiera que sea el método de

industria|izacic�031>na que hayan sido sometidos, contienen agua en mayor o

menor proporcién.

Las cifras de contenido en agua varian entre un 60 y un 95% en los

alimentos naturales. En |os tejidos vegetales y animales, puede decirse

que existe en dos formas generales: �034agua|ibre" Y �034agua|igada�035.El agua

Iibre 0 absorbida, que es la forma predominante, se libera con gran

facilidad. El agua Iigada se halla combinada o absorbida. Se encuentra en

los alimentos como agua de cristalizacién (en los hidratos) 0 ligada a las

proteinas y a las moléculas de sacéridos y absorbida sobre la superficie

de las particulas coloidales. (Hart, 1991). Existen varias razones por las

cuales, Ia mayoria de las industrias de alimentos determinan la humedad,

|as principales son las siguientes:

a. El comprador de materias primas no desea adquirir agua en exceso.

b. El agua, si esté presente por encima de ciertos niveles, facilita el

desarrollo de los agentes microbianos.

c. Los materiales pulvemlentos se aglomeran en presencia de agua, por

ejemplo, azucar y sal.

d. La cantidad de agua presente puede afectar la textura.

e. La detenninacién de| contenido en agua representa una via sencilla

para el control de la concentracién en las distintas etapas de la

fabrioacién de alimentos.

46



Entre los agentes microbianos que se pueden desarrollar en los granos de

mani en presencia de humedad se encuentran: mohos y Ievaduras, en el

Cuadro 2.3 podemos apreciar los limites del agente microbiano: mohos y

levaduras para el mani segun la RM 591-2008/MINSA

CUADRO 2.3

CRITERIO MICROBIOLOGICO DE CALIDAD SANITARIA PARA

FRUTOS SECOS (DATILES, TAMARINDO, OTROS) Y SEMILLAS

(CASTANAS, MANL PECANAS, OTROS)

Agente Microbiano Categoria Clase n c Limite por g

m M

Mohos 3 3 5 1 102 103

Levaduras 3 3 5 1 102 103

Escherichia coli 5 3 5 2 1o 102

FUENTE: RM 591-2008/MINSA

2.2.8 Proceso de Fabricacién del mani frito

a. Recepcién de la de la materia Prima y materiales de

empaque: Operacién en la cual se recepciona |os sacos de mani,

materiales de empaques (bolsas); ingresan a la zona de recepcién para

ser inspeccionados y aprobados por control de calidad.

La calidad del Mani se realiza de acuerdo al procedimiento �034Evaluaciénde

la calidad de| mani�034.Una vez aprobados ingresan al almacén.
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b. Almacenamiento: Una vez aprobado el Mani se lleva al almacén

de materia prima de acuerdo a las Buenas Précticas de Manufactura.

c. Pesado de los granos: Los granos de mani se pesan 2,3 -2,? Kg

por bandeja para luego pasar al proceso de horneado. El horno tiene 3

coches y cada coche tiene 34 bandejas.

d. Tostado: El proceso de homeado se lleva a cabo 120-130 °C. El

tiempo de homeado es de 19-21 minutos. Para este proceso se usa mani

Runner Calibre 38 y 42.

e. Pelado y seleccién de| mani: En una mesa de acero inoxidable

se coloca el mani homeado y frio, luego se realiza el pelado del grano de

mani, con mucho cuidado de preferencia con la yema de los dedos para

evitar que se partan 0 se genere polvillo.

En esta etapa se hace una seleccién del grano, color, textura. El mani

pelado se almacena en sacos de papel sin impresién.

f. Fritura: El proceso de fritura se lleva a cabo en una freidora con

capacidad de 25 Kg / 100 L de aceite. La temperatura de fritura es de 150

°C �024160 °C por un tiempo de 4-5 minutes.

Se tiene en cuenta el color de mani para sacarlo de la freidora luego se

deja escurrir en la canastilla el aceite y se deja enfriar.

g. Enfriado, Saborizado y seleccién: El mani frito se coloca sobre

bandejas de acero inoxidable, se da vuelta para enfriar y luego se

adlciona la sal en relacién: 75 g sal/10 Kg de mani.
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Se selecciona todo lo quemado, quebrado, color diferente al producto final

y se descarta.

h. Envasado y Etiquetado: Se pesa en presentacién de 10 Kg. Se

verifica que este bien sellado, se etiqueta.

i. Almacenamiento: Se almacena sobre parihuelas y jabas hasta

ser distribuidos.

j. Distribuciénz La distribucién se realiza semanalmente segan

solicitud de pedido de| cliente. Se alquila camiones de acuerdo a la

cantidad y de verifica la higiene del camién.

2.2.9 Proceso de Fabricacién de| mani tostado

a. Recepcién de la de la materia Prima y materiales de

empaque: Operacién en la cual se recepciona |os sacos de mani y se

pesan cada saco debe contener 50 Kg.

Materiales de empaques (bolsas); ingresan a la zona de recepcién para

ser inspeccionados y aprobados por control de calidad.

La calidad de| Mani se realiza de acuerdo al procedimiento �034Evaluaciénde

la calidad de| mani". Una vez aprobados ingresan al almacén.

b. Almacenamiento: Una vez aprobado el Mani se lleva al almacén

de materia prima de acuerdo a las Buenas Précticas de Manufactura.

c. Pesada de los granos: Los granos de mani se pesan 1,46 -1,54

Kg por bandeja para luego pasar al proceso de homeado. El homo tiene 3

coches y cada coche tiene 34 bandejas.
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d. Horneado: El proceso de tostado se lleva a cabo 160-170 °C. El

tiempo de tostado es de 18-20 minutes. Para este proceso se usa mani

Runner Calibre 38 y 42.

e. Pelado y seleccién de| mani: En una mesa de acero inoxidab|e

se coloca el mani homeado y frito, luego se realiza el pelado de| grano de

mani, con mucho cuidado de preferencia con la yema de los dedos para

evitar que se partan 0 se genere polvillo.

En esta etapa se hace una seleccién de| grano, color, textura. El mani

pelado se almacena en sacos de papel sin impresién.

f. Envasado y Etiqueladoz Se pesa en presentacién de 10 Kg. Se

verifica que este bien sellado, se etiqueta.

g. Almacenamiento: Se almacena sobre parihuelas y jabas hasta

ser distribuidos.

h. Distribucién: La distribucién se realiza semanalmente segun

solicitud de pedido del cliente. Se alquila camiones de acuerdo a la

cantidad y de ven'fica la higiene de| camién

2.3 Definiciones de términos bésicos

Anélisis de Peligros: Proceso de recopilacién y evaluacién de

informacién sobre los peligros y las condiciones que los originan para

decidir cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos.

Determinacién del peligro: ldentificacién de los agentes biolégicos,

quimicos y fisicos que pueden causar efectos nocivos para la salud y que
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pueden estar presentes en un determinado alimento o grupo de

alimentos.

Diagrama de }402ujo:Representacién gré}401cay sistemética de la secuencia

de las etapas Ilevadas a cabo en la elaboracién o fabricalcién de un

determinado producto alimenticio.

Etapa o fase: Cualquier punto, procedimiento, operacién o fase de la

cadena alimentaria, incluidas |as materias primas, desde la produccién

primaria hasta el consumo }401nal.

lnocuidad de los alimentos: Garantia de que un alimento no causaré

da}401oa la salud humana, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Limite Critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad

del proceso en una detenninada fase o etapa.

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico, presente en el alimento, o

bien la condicién en que éste se halla, que puede causar un efecto

adverso a la salud del consumidor.

Peligro significativo: Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y

genera un efecto adverso a la salud.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios

del Sistema HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control

de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los

alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto Critico de Control (PCC): Fase en la cadena alimentaria en la que

puede aplicarse un control que es esencial para prevenir o eliminar un
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peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos 0 para reducirlo a un

nivel aceptable.

Probabilidad de ocurrencia: es la frecuencia posible de presentacién de

peligro identificado, el cual se determina en forma cualitativa, de acuerdo

a niveles de ocurrencia.

Rastreabilidadz La capacidad para seguir el desplazamiento de un

alimento a través de una o varias etapas especi}401casde la cadena

alimentaria.

Riesgo: Funcién de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de

la gravedad de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros

presentes en los alimentos.

Secuencia de Decisiones: Procedimiento mediante Ia formulacién de

preguntas sucesivas cuyas respuestas permiten identificar si una etapa o

fase en la cadena alimentaria es 0 no un PCC.

Sistema HACCP: (Hazard Analysis Critical Control Points) Sistema que

permite identificar, evaluar y contro|ar peligros que son significativos para

la inocuidad de los alimentos. Privilegia el control del proceso sobre el

analisis de| producto }401nal.

Validacién O}401cial:Constatacién realizada por la Autoridad de Salud de

que los elementos de| Plan HACCP son efectivos, eficaces y se aplican de

acuerdo a las condiciones y situaciones especificas del establecimiento.
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Verificacién o comprobacion: Aplicacion de métodos, procedimientos,

ensayos y otras evaluaciones ademés de la vigilancia, para constatar el

cumplimiento del Plan HACCP.

Vigilancia sanitaria: Conjunto de actividades de observacion y

evaluacion que realiza la autoridad competente sobre |as condiciones

sanitarias en la cadena alimentaria a fin de proteger la salud de los

_ consumidores.

2.4 Normas

2.4.1 Legislacién de| Sistema HACCP

0 1998: D.S. N° 007-98-SA: Patron de referencia, para el control

de calidad sanitaria e inocuidad de alimentos.

- 2006: RM. 449�0242006/MINSA Norma sanitaria para la

aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas.

(Castro: 2008).

o 2008: RM N° 591 -2008-SA/DM: Criterios microbiolégicos de

calidad sanitaria e inocuidad para alimentos y bebidas de consumo

humano.

- 2014: DS N° 038-2014-SA Decreto Supremo que modi}401cael

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,

aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-SA y sus modificatorias.
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2.4.2 Normas Técnicas Peruanas

o NTP-883.910:2003: Gestién de la inocuidad de los alimentos

acorde con HACCP. Requisitos para ser cumplidos por las organizaciones

que producen alimentos y sus proveedores.

- NTP-883.910/A1:2003: Gestién de la inocuidad de los

alimentos acorde con HACCP. Requisitos para ser cumplidos por las

organizaciones que producen alimentos y sus proveedores (R. Auditores),
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Ill. VARIABLES E HIPOTESIS

3.1. Variables de la lnvestigacién

X: Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control (HACCP) en una Iinea de

mani frito y mani tostado de la empresa

Procesos VELSAC SAC

X=f (Y, Z)

Y: Caracteristicas de la Iinea de produccién de mani frito y

mani tostado de la empresa Procesos VELSAC SAC.

Z: Puntos Criticos de Control en la Iinea de produccién de

mani frito y mani tostado de la empresa Procesos

VELSAC SAC
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3.3. Hipétesis

Hipétesis genera|

El Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

debe de ser acorde a los pasos y principios del Sistema HACCP, aplicados

en la Iinea de produccién de mani frito y mani tostado de la empresa

PROCESOS VELSAC SAC.

Hipétesis especifica

a. Las caracteristicas comprenden |as etapas: Caracterizacién de

la materia prima, Linea de Mani frito y Iinea de mani tostado.

b. Veri}401candoIa existencia de| Control de PCC, peligros y limites

criticos, se podré realizar la eliminacién o reduccién de los PCC existentes.
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IV. METODOLOGlA

4.1. Tipo de investigacién

o Por su finalidad

Es normativa, segiiin RM N�034449-2006/MINSA genera acciones

preventivas con el }401nde garantizar la inocuidad alimentaria y prevenir la

intoxicacién e infecciones alimentarias en la Iinea de produccién de mani frito

y mani tostado.

o Por su dise}401ointerprelativo

La investigacién es de tipo experimental ya que se realizé mediante

Ia observacién. registro de analisis y control de las variables que intervienen.

0 Por énfasis en la naturaleza de los datos manejados es lecnolégico

0 Por el analisis de las variables es de tipo cualicuéntica.

4.2 Dise}401ode la investigacién

PRlMERA ETAPA DE LA

INVESTIGACION

identificar |as

caracteristicas de la Iinea
., . TERCERA ETAPA DE LA INVESTIGACION

de producclon de mani _ _ _ , �030V .

we :�031�034.:::':?t.::::i::°::n:*"r'::::::p;�031e::'°�030:U I�031 ro . un

Empresa PROCESOS I, d d �030, d , f . I TESIS
VELSAC S.A.C. inea e pro UCCIOII e mani flto y mam PLANTEAD

tostado de la Empresa PROCESOS VELSAC �030

S.A.C.

SEGUNDA ETAPA DE LA METODO: Relacionando Y y Z identificados en

INVESTIGACION la norma RM N�035449-2006/MINSA y aplicando

Determinar los Puntos los principios del Sistema HACCP segun la

Criticos de Control en la |egis|acic3n vigente,

Iinea de produccién de

mani�031frito y mam�031tostado
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- Primera etapa de la investigacién:

En esta etapa de la investigacién se realizé la descripcién de las

etapas de produccién y determinacién de| uso previsto de| mani frito y mani

tostado, Ia evaluacién de la calidad de la materia prima (anélisis sensorial) y

la elaboracién de| diagrama de }402ujoy con}401rmaciénin situ de| mismo

- Segunda etapa de la investigacién:

Se enumeré todos los peligros posibles relacionados con cada fase y

se identi}401cblos puntos criticos mediante el método de probabilidad y

severidad Iuego se determiné |os puntos criticos de control PCC (Anexo 03),

usando la secuencia de decisiones para identi}401car|os PCC. (RM N° 449-

2006/MINSA).

0 Tercera etapa de la investigacién:

En esta etapa se dise}401éel Sistema HACCP y se implement�030)en la

Iinea de produccién de mani frito y mani tostado en la empresa Procesos

VELSAC S.A.C. Teniendo en cuenta las caracteristicas de la Iinea de mani

frito, mam�031tostado, |os PCC, aplicando |os principios del sistema HACCP

haciendo uso de los Formatos de| Plan HACCP (Anexo 05) seg}402nla RM N°

449-2006/MINSA.
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4.3 Poblacién y Muestta

Poblacién y muestra

Los criterios poblacién y muestra no son aplicables en este caso porque

el procedimiento de investigacién consiste en adecuar los procesos ya

establecidos de| producto a la RM N° 449-2006/MINSA.

Lugar de Trabajo

La investigacion se desarrollé en las instalaciones de la Empresa

PROCESOS VELSAC SAC, ubicada en Santa Anita.

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Datos Cualitativos

4.4.1 Técnicas de recoleccién de datos cualitativos

a. Revisién in situ: Revisién de| proceso productive de la Iinea de

produccién de mani frito y mani tostado en conjunto con el personal de

produccién de la empresa PROCESOS VELSAC S.A.C.

4.4.2 lnstrumentos de recoleccién de datos cualitativos

a. Diagrama de }402ujo
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Datos Cuantitativos

4.4.1 Técnicas de recoleccién de datos cuantitativos:

a. Anéiisis fisico: Porcentaje de Humedad en Materia Prima: A.O.A.C

930.15 (2005) Loss on Dryng (Moisture) for Feeds (At 135°C for 2 h).

Balanza analitica Sartorius. Estufa FANEM.

b. Anélisis Quimico: Determinacién de A}402atoxinasen materia prima: Kit

de a}402atoxinas:Veratox A}402atoxinaHigh Sensitive. Marca Multivet.

c. Anélisis Sensorial a la materia prima (Evaluacién de calidad de Materia

prima): Procedimiento realizado�030con base al manual de Iaboratorio de la

empresa Procesos Velsac S.A.C. con cédigo PV-ML-SGC-01

4.4.2. lnstrumentos de recoleccién de datos cuantitativos:

Para proceder a la recoleocién de datos, hubo la necesidad de diferentes

equipos, materiales y reactivos de laboratorio, a continuacién se mencionan

dichos requerimientos:

4.4.2.1. Equipos, materiales y reactivos de laboratorio

a. Equipos:

-/ Para anélisis fisico: Balanza analitica Sartorius.,

Desecador, Estufa 105 °C. Marca Fanem

/ Para anélisis quimico: Molinex, Balanza analitica

Sarlorius.,Frascos x 250 mL.

/ Para anélisis sensorial: Placas y vasos
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b. Materiales:

v�031Para analisis fisico: Vasos de vidrio de 100ml y placas

Petri.

/ Para ana'lisis quimico: Papel Whatman, Papel toalla,

Embudo, Vasos precipitados, Pizeta. Pozos de| equipo,

Micropipeta

/ Para analisis sensorial: Placas Petri y vasos de vidrio.

c. Material experimental:

/ Materia Prima: Mani tipo Runner

d. Reactivos:

\/ Para analisis quimico: Metanol al 70%, Agua destilada

e. lmplementacién de proteccién:

/ Co}401a,guantes, mandil para laboratorio color blanco,

pantalén largo, zapato cerrado.

4.5 Procedimientos de recoleccién de datos

4.5.1 Recopilacién de lnformacién: Para Ia realizacién del sistema

HACCP, se hizo uso de la informacién presente en la empresa como el

diagrama de flujo. especi}401cacionestécnicas de la empresa e instructivos de
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trabajo, también se extrajo informacién de libros, normas, revistas y

referencia electrénica.

4.5.2 Revisién y actualizacién de las fichas técnicas e instructivos

de trabajo: Con la informacién reunida se procedié a la actualizacién de las

}401chastécnicas ya existente y a la elaboracién de las faltantes, la informacién

se archivé en la carpeta del sistema de aseguramiento de calidad para ser

consultada cuando sea necesaria. Posteriormente se veri}401célo estipulado a

través de| trabajo en la planta en donde se corroboré que lo que estaba

escrito era lo que se esté desarrollando.

4.5.3 Formula}401iény validacién del sistema: Se siguieron Ios pasos

de}401nidospor la norma RM N�035449-2006/MINSA. de tal manera de poder dar

cumplimiento a los siete principios y los doce pasos de| HACCP segfm lo

indicado en la normativa.

Y son los siguientes:

0 Paso 1: Formar un equipo HACCP.

o Paso 2: Describir el producto.

o Paso 3: Determinar el uso previsto de| alimento.

- Paso 4: Elaborar un Diagrama de Flujo.

- Paso 5: Con}401rrnar�034insitu�035el Diagrama de Flujo.
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- Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada

realizando un analisis de peligros y determinando las medidas para

contro|ar Ios peligros identi}401cados.

o Paso 7: Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC).

o Paso 8: Establecer Ios Limites Criticos para cada PCC.

- Paso 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada PCC.

o Paso 10: Establecer Medidas Correctoras.

- Paso 11: Establecer |os Procedimientos de Verificacién.

o Paso 12: Establecer un Sistema de documentacién y registro.

A. Formacién de| equipo HACCP (Paso 1): El primer paso para

desarrollar el sistema es la formacién de un equipo de trabajo, compuesto

por personal de la planta con 0 sin la participacién de un asesor externo.

Este equipo deberé poseer |os conocimientos necesarios relacionados con la

produccién (fabricacién, almacenamiento y distribucién), consumo y peligros

potenciales propios de cada producto.

B. Descripcién del producto alimenticio (Paso 2): La

descripcién de producto tiene Ia }401nalidadde realizar una evaluacién

sistemética de todos los peligros asociados al producto.

En la descripcién del producto se incluira por lo menos lo siguiente:
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0 Nombre de| producto. (cuando corresponda el nombre com}402n),

consignando el nombre cienti}401code ser el caso.

o Composicién. (materias primas, ingredientes, aditivos. etc.).

o Caracteristicas Fisico- quimicas y microbiolégicas

o Tratamiento microbicida / microbiostéticos

o Tratamiento de conservacién (pasteurizacién, esterilizacién. congelacién,

secado, salazén, ahumado, otros) y los métodos correspondientes.

- Presentacién y caracteristicas de envases y embalajes (hermético, al

vacio 0 con atmésferas modi}401cadas,material de envase y embalaje

utilizado). Condiciones de almacenamiento

o Condiciones de almacenamiento y distribucién.

o Vida Util del producto (fecha de vencimiento o caducidad, fecha preferente

de consumo).

o Contenido del rotulado o etiquetado

Esta pauta se desarrollo en base a lo que se establece en el articulo 18° de

la RM N�034449-2006/MINSA.

C. Determinacién del uso previsto de| alimento (Paso 3)

(Articulo 19°. de la de la RM N° 449-2006/MlNSA).Se definié el uso previsto

de acuerdo a la experiencia de| equipo HACCP y a la revisién bibliogré}401cade

los posibles efectos que pudiese traer algun insumo uti|izado en la V

elaboracién de los snacks.
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Se debe identi}401carla poblacién objetivo, si es pnblico en general 0 grupo

vulnerable, como ni}401osmenores de cinco (5) a}401os,inmune suprimidos,

ancianos, enfermos, madres gestantes, etc.

Asimismo, se indicé su forma de uso y condiciones de conservacién,

a|macenamiento, asi como si requiere de algun tratamiento previo (listo para

consumo, para proceso posterior, de reconslitucién instanténea, etc.).

D. Elaboracién de| Diagrama de flujo (Paso 4): Para esta

etapa, se procedié a realizar un diagrama que representara todos los pasos

operacionales de la elaboracién de| producto. Para completar el diagrama, se

rea|izc'> una breve descripcién de cada uno de los pasos operacionales.

Posterionnente, Iuego de| anélisis de peligro y la identi}401caciénde los PCC se

destacaron estos dentro del diagrama de }402ujo.

Se establecera un diagrama de }402ujo:

0 Por producto cuando existan varias Iineas de produccién.

- Para cada Iinea de produccién cuando existan diferencias significativas.

0 Por grupo de productos que tengan el mismo tipo de proceso.

E. Confirmacién �034insitu" del Diagrama de Flujo (Paso 5): El

Equipo HACCP debe comprobar el diagrama de flujo en el Iugar de proceso,

el que debe estar de acuerdo con el procesamiento del producto en todas

sus etapas. La veri}401caciénin situ es importante para determinar Ia relacién

tiempos/temperaturas y establecer |as medidas correctivas que sean
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necesarias para un control e}401cazde los peligros potenciales y asegurar Ia

inocuidad de| alimento determinado.

F. Enumeracién de todos los peligros posibles

relacionados con cada fase, realizacién de un anélisis de peligros y

determinacién de las medidas para controlar |os peligros identi}401cados

(Principio 1 y Paso 6) El profesiona| responsable que dirige el equipo

HACCP debe compiIar una lista de todos los peligros identi}401cadosen cada

una de las etapas de la cadena alimentaria. desde la produccién primaria

hasta el consumo. Luego de la compilacién de los peligros identi}401cadosse

debe analizar cuéles de ellos son indispensables contro|ar, para eliminar o

reducir el peligro, que permita producir un alimento inocuo.

AI realizar el anélisis de peligros se debe tener en cuenta |os factores

siguientes:

0 La probabilidad de que surjan peligros y la severidad de sus efectos para

la salud humana.

0 La evaluacién cualitativa o cuantitativa de la presencia de peligros.

0 La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los

alimentos.

- Las condiciones que pueden dar Iugar a la instalacién, supervivencia y

proliferacién de peligros.
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En base a los peligros probables identi}401cados,se determiné y aplicé una

medida sanitaria para el control e}401cazde un peligro o peligros especi}401cos.

Luego de identi}401car|os peligros, se detenniné la probabilidad de su

ocurrencia, su efecto y la severidad de éstos sobre la salud de las personas.

Una vez obtenido la identi}401caciénde los peligros, se procedié al anélisis de

los resultados obtenidos. Aqui se discutié con el equipo HACCP Ia

probabilidad de ocurrencia del peligro, el efecto de| peligro y el criterio para la

determinacién de un peligro signi}401cativo.

Se utilizé como herramienta para esta etapa, la obtenida por la norma NCh

2861. Of 2004 las cuales se muestras a continuacién en los Cuadro 4.1, 4.2 y

4.3 respectivamente.

CUADRO 4.1:

CRITERIOS APLICADOS PARA LA DETERMINACION DEL EFECTO DEL

PELIGRO

lnsigni}401canteSeguridad No signi}401cativo

Baja Seguridad Lesién o enfermedad Ieve

Mediana Seguridad Lesién o enfermedad grave

Alta Seguridad Incapacidad permanente o perdida de vida 0 de una

parte del cuerpo. Falta de cumplimiento a la

Iegislacién, |os compromises asumidos

voluntariamente por la empresa o politicas

Corporativas

FUENTE: Norma NCh 2861. Of 2004
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CUADRO 4.2:

CALIFICACICN PORPROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO

4 A "Alfa ' �030 s_e (<_ef>ii¢g~¢om(1nrriéhte V" " �030 " A ' '
3 Mediana Se sabe que se produce 0 ha ocurrido en nuestro

local

2 Baja Podria ocurrir

1 Insigni}401cantePréctjcamente imposible

FUENTE: Norma-NCh 2861. Of 2004

CUADRO 4.3:

CRITERIOS PARA LA DETERMINACION DE UN PELIGRO

�030 SIGNIFICATIVO
_ ,.;_ . -;._:.. �030..\_:4�030.._.~ . �034 -. _�030 _.�030

ALTA "?'-~�035~"'s-�030-�0315'<'T-"�031*.-**3'*'..5-�031?!�030§�034�030~�030:J.~.' .
:3�030�030$23,�030 J , v �031

(Se repite ; » ¢ 5? _ Mayores(Ma) C}401tlcos(Cr)

oomunrnente) �030 5 ' A
?�030'�030�031'-�030?-=�030:,'�031;_�030?"f�034"�030j�030"~�034-'l"�030�034""'�0345"i

MEDIANA -' ""�034."�030".�031=!I»*"�024*�030

(Se be as
producjio h::w:m_ ii }; Mayores (Ma) Mayores (Ma

-2�030�030 »:-VET�030 -. ..._~«�030...":�030wsv~.-

0 en nuestro local) �030< . vi�030=,~»«;lzf1�024;_V EF__L_ �030Q_¥__vW_£;_�030, �030 �030_, ,. ,

n BAJA - ;
: (Podtia ocurrir) 4

E . .5- yam'-'M�031 :
< |N$|GN|F|CANT 1 .�030-�024�031§§�254-is�031,-5 '»i�034"�030A�031
m �030

o E
n: , . - -
ct �034""°"°""�034*�034�030°

�030"�030°°""�030°�031. ' '
INSIGNIFICANTE�030 BAJA ' ' MEDIANA ~ "ALTA '

(No sigrii}401calivo) (Enfermedad Ieve) (Enfermedad grave) (Muene)

SEVERIDAD

FUENTE: Norma NCh 2861 . Of 2004
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Los peligros identi}401cadoscomo peligros significativos deben ser

considerados en la determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC).

Para este paso se utilizaré el Formato N°1 del Anexo 4 "Formatos de| Plan

HACCP" de la presente Norma Sanitaria.

En Ia elaboracién de Mani Tostado y Mani frito se pueden considerar como

peligros:

Los peligros biologicos: En la materia prima, mani, la presencia de Hongos

podria darse en principalmente por mala précticas de manufacturas en

almacén, o debido a que el producto no ha recibido Ia rotacion adecuada y

entra al proceso con un porcentaje de humedad alto. y esto puede ocasionar

la presencia de hongos y por ende Ia degradacién répida de| producto.

En el agua : Segun el Reglamento de la Calidad del agua para consumo

Humano: La gestion de la calidad del agua para consumo humano garantiza

Ia inocuidad y se rige especi}401camentebajo los siguientes Iineamientos:

o Prevencion de enfennedades transmitidas a través del consumo del agua

de dudosa procedencia.

- Control de la calidad del agua para consumo humano por parte del

proveedor basado en el analisis de peligros y de puntos criticos de control.

Los parametros de control obligatorio para todos los proveedores son los

siguientes:

a. Coliformes fecales
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b. Coliformestermololerantes

c. Color

d. Residual de desinfectantes

e. pH

En caso de resultar la prueba de Coliformes termotolerantes, el proveedor

debe de realizar el analisis de bacterias Escherichia coli, como prueba

confirmativa de la contaminacion fecal.

En el siguiente cuadro podemos apreciar |os parémetros de evaluacién para

el agua y sus limites maximos permisibles.

CUADRO 4.4:

LiMlTES MAxIMos PERMISILIBES DE PARAMETROS

MICROBIOLOGICOS Y PARASITOLOGICOS.

'a6m.m�035 llnldudde LIn:::Iu::r.no

I. soclérias Co}401lormesYoldes. UFC/lwrniu OI�030)

35'C

2. E.Coli |liCI|(l)mlo OP)

ll.5�030C

3. Boclérios Cofviovmeslermololetames Uicllmmka 0|�030)

arecoles. u.S'C

4, Boclérics Heievovrorcos UFC/mLo1$'C 500

5. Huevos y Iarvas de Heirninlas. quisves N�030avg/L 0

y ooquisles oe pvolomovios

polégenos.

6�030Vans UFC I ml 0

7. Organismo; oe vidc: Ibe. como �034Pug/L 0

olgos, pdotozoorios, copépodos.

rolilevos, nemélooos en todos sus

eslocicrs evomivos

UPC I Ur-�030dadlarmodotode colonic:

(�030IEncasodeundrulDO'|OVécnicoGeONMPDOIluDoxlm31|b|e1l<|.8I|CDnI

FUENTE: Anexo 1. Reglamento de la Calidad del agua para consumo Humano.

D.S 031-2010-MINSA.
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Los peligros quimicos: en la materia prima, mani, asociados principalmente a

la presencia de A}402atoxinas,monémeros residua|es de| estireno, residuos de

metales pesados en la materia prima y residuos agroquimicos e insumos por

sobre los limites establecidos, FDA (2010), que fija la tolerancia de

A}402atoxinasen alimentos.

Los peligros fisicos se encuentran la presencia de cabellos por mala

manipulacién del producto 0 material de metal que se pueda desprender de

los equipos y utensilios de proceso.

Tomando en consideracién estos argumentos que pueden provocar la

presencia de peligros biolégico, fisico y quimico en el proceso de elaboracién

de mani frito y mani tostado se analizaron cada una de las etapas

operaciones establecidas en el diagrama de }402ujo.Cada uno de estos

potenciales posibles peligros signi}402cativos.fueron descrito en la tabla

propuesta por la norma RM N° 449-2006/MINSA. para poder Ilevar el analisis

de cada punto.

G. Determinacién de los puntos criticos de control (Principio

2 y Paso 7): En este paso se hizo referencia a las medidas de control

mencionadas anteriormente y que fueron usadas para minimizar la

ocurrencia de los peligros. Posteriorrnente se determiné |os PCC a través del

érbol de decision que se encuentra en el anexo 4 de la norma RM N° 449-
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2006/MINSA. y de| cual se hace referencia en la anexo 03 de este

documento.

AI identi}401carun PCC se debe considerar que:

0 Un mismo peligro podré ocurrir en mas de una etapa de| proceso y su

control podré ser critico en mas de una etapa.

- Si no se lograra contro|ar el peligro en una etapa de| proceso, éste puede

resultar un peligro para el consumidor.

Los puntos criticos de control encontrados en esta etapa. fueron discutidos y

analizados por el equipo HACCP y se describen de la siguiente forma:

CUADRO 4.5:

DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRiT|COS DE CONTROL

Etapa del peligro Numero

roceso identi}401cadoPr unta 1 - - - - Preunia 4 de PCC�024Q@@�024-
mz-Z
�024-�024j�024:T

FUENTE: RM N�035449-2006/MINSA. Formato 2

H. Establecimiento de limites criticos (Principio 3, Paso 8),

sistema de monitoreo (Principio 4), establecimiento de acciones

correctivas (Principio 5), procedimientos de verificacién (Principio 6) y

sistema de documentacién y Registro (Principio 7). Una vez determinado

|os PCC, se }401jaron|os limites criticos, Ios cuales son Ia tolerancia
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preestablecida que no debe ser sobrepasada para mantener controlado el

peligro (Mejias, 2004). Para cada PCC, se debe tener por lo menos un Iimite

critico asignado, el que se debe monitorear, debe tener Ia accién correctiva

que hay que tomar en caso de que los resultados de| monitoreo indiquen una

desviacién de los limites critioos establecidos. se deberé veri}401cary registrar

cada uno de estos PCC:

La empresa esté obligada a dise}401ary mantener el registro documentado que

sustenta Ia aplicacién del Sistema HACCP (Formatos en el Anexo 4). Los

procedimientos de control y seguimiento de Puntos Criticos, aplicados y

omitidos, consignando |os resultados obtenidos y las medidas correctivas

adoptadas, deben estar consolidados en un expediente que estaré a

disposicién del organismo responsable de la vigilancia sanitaria (DIGESA)

toda vez que ésta Io requiera.

Son ejemplos de documentacién:

o El ana'lisis de peligros.

- La determinacién de los PCC.

0 La determinacién de los Limites Criticos.

Son ejemplos de registros:

0 Las actividades de vigilancia de los PCC.

0 Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.

- Las modi}401cacionesintroducidas en el sistema HACCP.
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Los registros estarén a disposicién de la autoridad sanitaria y se archivarén

en la fébrica por un lapso minimo de un (1) a}401oo seg}402nla vida um de|

producto en el mercado y en el archivo general de la empresa por un (1) a}401o

o més.

La forma en que se describir�031)esta etapa, fue a través de| siguiente formato:

CUADRO 4.6:

ESTABLECIMIENTO DE LiMlTES CRiTlCOS, SISTEMA DE VIGILANCIA O

MONITOREO, ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS,

VERIFICACION Y REGISTROS

Punto Critico Peligro Llmites 

de Control signi}401cativo cr}402icos Vilancia Registro

�024

�024�024_�024____

�024__�024_�024:�024

FUENTE: RM N° 449-2006/MINSA. Formato 2

4.5.4 Establecimiento de procedimientos de verificacién del Sistema

HACCP (Paso 11): La veri}401caciénes uno de los siete principios bésicos de|

Sistema de Anélisis de Peligros y Control de Puntos Criticos �024HACCP y su

objetivo es asegurar que el chequeo del sistema esté desarrolléndose

continuamente, garantizando asi, Ia produccién de alimentos inocuos.

Existen diferentes formas y momentos en que se debe Ilevar a cabo Ia

veri}401caciéndel sistema. Para la RM N° 449-2006/MINSA., Ia revisién de| plan

HACCP se puede Ilevar a cabo cuando:
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Cualquier informe de| mercado indique un riesgo para la salud humana

asociado con el producto alimenticioz

- Un cambio anticipado en el uso por los consumidores.

0�031Un cambio en las materias primas 0 en la formulacién de| producto.

- Un cambio en alguna etapa del proceso de elaboracién.

0 Un cambio en el dise}401ode las instalaciones y su medio ambiente.

- Cualquier modi}401caciénen el equipamiento de| proceso.

- Un cambio en los procedimientos operacionales de Sanitizacién.

- Un cambio en el embalaje, el almacenamiento y el sistema de distribucién,

cambios en los niveles y las responsabilidades de| personal y cambio en la

Iegislacién.

Estas veri}401cacionesse podran realizar mediante Ia revisién del sistema por el

equipo HACCP, auditorias intemas, analisis de datos y/o parémetros

microbiolégicos para ver el comportamiento del sistema, cada una de estas

verificaciones se deberén documentar y conservar como registro de| HACCP.

4.5.5. Capacitacién y entrenamiento. Se de}401niéun programa de

induccién y entrenamiento para el personal nuevo y un programa de

capacitacién anual para el persona| contratado permanente en la cual se

desarrolla |os temas de:

0 Buenas précticas de higiene de| persona| y manipulacién de alimentos.

o Trabajo seguro y manejo de insumos quimicos
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o Conocimiento de los programas de pre-requisites y sistema HACCP.

0 Control de proceso.

Anualmente se realizaré un programa de capacitacién que seré revisado por

la Gerencia y podré ser modi}401cadode acuerdo a los requerimientos de la

empresa.

4.5.6 Mélodos de recoleccién de datos cualitativos

Una vez que se tuvieron a disposicién |os equipos, materiales y reactivos

de laboratorio, se aplicaron |os métodos o procedimientos para la recoleccién

de datos , |os cuales se describen y/o mencionan a oontinuacién:

4.5.6.1 Acondicionamiento de la materia prima

Se seleccioné Ia materia prima en estudio y se conservaron a

temperatura ambiente

4.5.6.2 Anélisis Fisico para la materia prima:

a. Porcentaje de Humedad:

Seg}402nla NTP 205.037, se determiné Ia humedad de las

muestras por calentamiento de las mismas, hasta obtener peso constante.

/ Pesar el vaso y/o placa Petri vacia

v�031Pesar de 3-5 g de muestra W1.

/ Colocar en la estufa a 105 �034Cx1 hora.

/ Sacar y enfriar en un desecador

77



/ Una vez que esté completamente fria pesar Ia muestra con la placa y/o

vaso.

/ Se repite el procedimiento desde el item c |as veces que sea necesario

hasta peso constante. (deben coincidir |os dos ultimos pesos). W2

Determinacién de| porcentaje de humedad en la muestra:

% ,,.,,,..,,,,,.,, = PL&£d �034O0
Peso de muestra (9)

FIGURA 4.1:

EQUIPOS USADO PARA LA DETERMINACION DEL PORCENTAJE DE

HUMEDAD DE LA MATERIA PRIMA

t 7"�030W .. "

L » is? V �034
7" Q :�035.tf_:

H 32:�030:A. H.�030�030 �030 I!�030.., ,

~13�0307
. \'~A" ¢ - >:�031

4.5.6.3 Anélisis Quimico para la materia prima:

a. Determinacién de Aflatoxinasz

Se determiné el contenido de a}402atoxinashaciendo uso de|

Kit Veratox A}402atoxinaHigh Sensivity, el cual tiene el siguiente procedimiento:
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/ En un frasco peque}401ocon tapa hermética, pesar 10 gr. de muestra

representativa molida y adicionarle 50 ml de Metanol al 70%. (esto es 7

partes de metanol y 3 panes de agua destilada).

FlGURM.2:

EQUIPO MOLINEX, PARA EL MOLIDO DE LA MATERIA PRIMA

:5�030-E

. V - ..';,;:

-_\

135 -M�034.9

£5» KL-»
ét I

/ Cierre y agite la mezcla vigorosamente por 3 minutos (a'mano 0 con

agitador. Dejar reposar por 2 minutos

/ Filtrar el extracto sobrenadante empleando Papel Whatman No 1°

equivalente. También puede usarjeringas con }401ltro.

/ El extracto obtenido esté Iisto para uso. Separar pozos de mezclado

(marca roja) de acuerdo a la cantidad de controles y muestras a evaluar.

Pozo 12 3 4 5 6etc.

0 5 15 50 M1 M2
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v�031Adicionar 100 ul de Conjugado a todos los pozos. Adicione 100 ul de cada

control a su correspondiente pozo. Adicione 100 ul de cada muestra a su

correspondiente pozo.

/ Transfiera 100 ul de cada pozo de mezclado a su correspondiente pozo

con anticuerpos (sin marcas). Agitar suavemente por deslizamiento en

super}401cieplana por 20 segundos. Incubar por 2 minutos a temperatura

ambiente en Iugar oscuro.

Procedimiento de Iavado.

/ Después de la incubacién botar todo el contenido de los pozos. Golpee

enérgicamente Ios pozos sobre papel toalla para eliminar residuos Iiquidos

/ Usando una Piceta de puma delgada. lavar |os pozos 5 veces con agua

destilada.

/ Golpee enérgicamente los pozos sobre papel toalla para eliminar residuos

Iiquidos.

/ Adicionar 100 ul de Substrate a todos los pozos. Agitar por deslizamiento

en super}401cieplana por 20 segundos. Incubar por 3 minutos a temperatura

ambiente, pero en oscuridad. En la figura 4.3 podemos aprecias Ia

coloracién de las muestras e identi}401carIa concentracién adecuada.
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FlGURA4.3:

MUESTRAS INCUBADAS EN LA OSCURIDAD

�030 �030'"�035�034"_

K» K. 2�030 /v__ ».§- �024._a.Lvv;!{I -¢ (.

ft; ' l'\-'�030�030.2�031!�030fl�031?1 r I�030;, V A .

I _ , 7�030"h __ .,v�030�030''5'
» \«(�024j '~z-.. . ~ « r I

, n . -. --.--u , . -�024 �030' �030TI-.9-J �031;

:1- "-i*:;=-.- A ~�034 - M�031

/ Adicionar 100 ul de Solucién Stop a todos los pozos. Agitar suavemente

por deslizamiento en super}401cieplana por 20 segundos

FIGURA-1.4:

LECTURA VISUAL DETERMINACION DE AFLATOXINAS

u .- �030-�031 �030 .:-�034Z
�034:.AJ§�034�030.__�030,.A__!,-_,�024¢._.&'�024_.cg¢;..:_

CONYROL 0 I 2 4 }402ppbl ' �031

MUESTRA A E! C

Resukado:Mum'aA|n1uiora2wb

Muarasinlenioradpphosupenovazppb

Mum'aCinferiova16pmosuperio1a 8 ppb

FUENTE: Método Kit Veratox High Sensitive
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4.5.6.4 Anélisis Sensorial (Evaluacién de Calidad de| mani):

El supervisor de aseguramiento de la calidad realiza el analisis

sensorial. prueba cada producto y anota |os resultados teniendo en cuenta

|os siguientes atributos.

En el siguiente cuadro se puede apreciar |as caracteristicas éptimas a

considerar de cada producto a evaluar:

CUADRO 4.7:

ATRIBUTOS DEL MANI

Apariencia Mani medianamente heterogéneos en mitades pelados

°°'°' Mani cascarilla marrc'>n/ rojo ladrillo

olor Caracteristico sin olores extra}401os,rancios.

FUENTE: Manual de Laboratorio. Procesos Velsac

4.6 Procesamiento estadistico y anélisis de datos

Para el control de| PCC:

o Presencia de a}402atoxinasen materia prima.

Y |os parémetros preventivos de control de procesos:

o Ana'lisis sensorial,

o Anélisis de % de humedad en materia prima ,
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Dentro de la empresa Procesos Velsac se ha usado gra}401casde control en el

programa Excel para tener seguimiento al PCC y a los parémetros de control,

se realizé el anélisis de datos por un periodo de 3 meses
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V. RESULTADOS .

5.1 Caracteristicas de la Iinea de produccién de mani frito y mani

tostado de la empresa PROCESOS VELSAC.

En la empresa PROCESOS VELSAC, se distinguen dos Iineas de

produccién, cuyos procesos productivos se pueden apreciar en la Figura 5.1.

FIGURA 5.1:

PROCESOS DE PRODUCCION DE MANI FRITO Y MANI TOSTADO DE LA

EMPRESA PROCESOS VELSAC.

KT
7. 8.Dis!dbod6n

Alpncenlmienlo

s.:nQl§I.i;{y
e}402queuda

L}402elldoy J

Caracterizacién de la materia prima seleedéndelm-ni

' -t}402ovnndloJ
_ , \

::.:::::'::;'. 2. J
'ymnerialesde _ duo�030
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K2�031 »
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K�031 Proceso de produccién de

K»/~ manifrito
sbiedéiu

K�030\/X
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A. Descripcién de la etapa de la Iinea de produccién de mani frito y

Mani Tostado (Paso 2)

A.1 Caracterizacién de la Materia Prima

1. Recepcién de la materia prima y materiales de empaque:

Operacion en la cual se recepciona |os sacos de mani y se pesan cada saco

debe de contener 50 kg, se controla la humedad de| producto, el cual no de

superar de| 9% de acuerdo con el CODEX STAN 200-1995, Norma de|

Codex para el mani, ingresan a la zona de recepcién para ser

inspeccionados y aprobados por control de calidad.

Materiales de empaques (bolsas); ingresan a la zona de recepcion para ser

inspeccionados y aprobados por control de calidad.

La calidad de| mani se realiza de acuerdo al procedimiento �034Evaluaciénde

calidad de| mani"(anélisis Sensorial). Una vez aprobados ingresan al

almacén.

FIGURA 5.2:

SACOS DE MATERIA PRIMA

x- �030

r '

, ->x 1, .
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2. Almacenamiento: Una vez aprobado el mani se lleva al

almacén de materia prima de acuerdo a las buenas practicas de

manufacture.

FIGURA 5.3:

AREA DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA DE LA EMPRESA

PROCESOS VELSAC

' {l

y L}; 5 E

m�030 =2; ..

3. Pesado de los granos: Los granos de mam�031se pesan 2.3 �024

2,7 Kg. por bandeja para luego pasar al proceso de tostado. El horno tiene 3

coches y cada coche tiene 34 bandejas.

B.2 Proceso de produccién del Mani Frito

4. Tostado: El proceso de tostado se lleva a cabo 120 �024130°C.

El tiempo de homeado es de 19 �02421 minutos. Para este proceso se usa

mani tipo Runner calibre 38 y 42, y se registra la temperatura de tostado el

cual no debe de exceder el rango mencionado.
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5. Pelado y seleccién de| mani: En un mesa de acero inoxidable

se coloca el mani horneado y frio, Iuego se realiza el pelado de| grano de

mam�031,con mucho cuidado de preferencia con la yema de los dedos para

evitar que se partan 0 se genere polvillo. En esta etapa se hace una

seleccién de| grano, color, textura. El mani pelado se almacena en sacos de

papel sin impresién.

FIGURA 5.4:

AREA DE PELADO Y SELECCION DE LA EMPRESA PROCESOS VELSAC
._ , < _w__�030�030_

in. .-1

/ �030 �030V;

I ,»:s=i,:;é=r' . 1. r .
6. Fritura: El proceso de fritura se lleva a cabo en una freidora

con capacidad de 25Kg / 100 L de aceite. La temperatura de fritura es de

150°C �024160°C. Por un tiempo de 4 �0245 minutos. Se tiene en cuenta el color

de mani para sacar|o de la freidora Iuego se deja escurrir en la canastilla el

aceite y se deja enfriar.
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FIGURA 5.5:

AREA DE FRITURA DE LA EMPRESA PROCESOS VELSAC

'k -. .

I

�030. 5 '3 77' ' ;

�25433-�034" ' �030E"

4, £5;

7. Enfriado, Saborizado y selecciénz El mani frito se coloca

sobre bandejas de acero inoxidable, se da vuelta para enfriar y Iuego se

adiciona Ia sal en la relaciénz 75 g de sa|/ 10 Kg de mani. Se selecciona todo

lo quemado, quebrado, color diferente al producto final y se descarta.

8. Envasado y Etiquetado: Se pesa en presentacién de 10Kg.

Se veri}401caque este bien sellada, se etiqueta.

9. Almacenamiento: Se almacena sobre parihuelas y jabas

hasta ser distribuidos.
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FlGURA5.6:

AREA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO DE LA EMPRESA

PROCESOS VELSAC

G I \

~ -A * J

V E " '. I.�031

�024 , �024  
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:3�030�03013.,�030 V

�030 7) .',:_

10. Distribucién: La distribucién se realiza semanalmente segun

solicitud de pedido de| cliente. Se alquila camiones de acuerdo a la cantidad

y se veri}401caIa higiene del vehiculo de transporte de acuerdo a

procedimientos de| plan de higiene y Saneamiento.

8.3 Proceso de produccién de mani tostado

4. Horneado: El proceso de tostado se lleva a cabo 160 �024

170°C. El tiempo de horneado es de 18 - 20 minutos. Para este proceso se

usa mani tipo Runner calibre 38 y 42, y se registra Ia temperatura de

horneado.

5. Pelado y seleccién de| mani: En un mesa de acero inoxidable

se coloca el mani tostado y frio, Iuego se realiza el pelado de| grano de mani,
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con mucho cuidado de preferencia con la yema de |os dedos para evitar que

se partan 0 se genere polvillo.

En esta etapa se hace una seleccién de| grano, color, textura.

El mani pelado se almacena en sacos de papel sin impresién.

FIGURA 5.7:

AREA DE PELADO Y SELECCION DE LA EMPRESA PROCESOS VELSAC

�030�030.\Ii-" V " '

1  

6. Envasado �024Etiquetado: Se pesa en presentacién por 10 Kg.

Se veri}401caque este bien sellado y se etiqueta.

7. Almacenamiento: Se almacena sobre parihuelas y jabas

hasta ser distribuidos.
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FIGURA 5.8:

AREA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO DE LA EMPRESA

PROCESOS VELSAC

1..

4 » .
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8. Distribucién: La distribucién se realiza semanalmente segun

solicitud de pedido del cliente. Se alquila camiones de acuerdo a la cantidad

y se veri}401caIa higiene de| vehiculo de transpo}402ede acuerdo a

procedimientos de| plan de higiene y Saneamiento.

B. Descripcién y determinacién del uso previsto de|

producto alimenticio (Paso 3):

Se realizé una completa descripcién del producto, de

acuerdo a los requerimientos establecido en el articulo 18 y 19 de la RM N°

449-2006/MINSA, Io podemos veri}401caren los siguientes cuadros:
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A. Linea Mani frito:

CUADRO 5.1:

DESCRIPCION DEL PRODUCTO ALIMENTICIO: MANi FRITO

�030 roducto V

Composlcién Mani

Aceites Vegetales

Sal Alimenta Sal en Polvo

Caracteristicas Olor y Sabor caracteristico a mani

Sensoriales Color crema oscuro

Aspecto: Mani Tostado y frito en mitades.

Caracteristicas Humedad 3.0 °/o Max. MERCOSUR/GMC/RES.

fisico- A}402atoxinastotales < 20 ppb. M9 25/02(�031�030)

Quimicas

Caracteristicas Mohos < 10 ufc/g.

microbiolégicas Levaduras < 102 ufclg.

Escherichia ooli Ausencia

Salmonella sp Ausencia/25g RM 591-2008-MINSA

S. Aureus Ausencia

Coliformes totales < 102 ufc/g

Aerobics totales < 102 ufc/g

Tratamiento de Conservacién en ambientes ventiiados, Iibre de exposicion

conservacién al sol

Presentacién y Presentaciones:

caracteristicas de Bolsa de Polietileno de alta densidad Cristal: 1kg., 5kg.,

envases y embalaje 10kg., 15kg., 20kg.. 25kg.

Vida Util de| 4 meses después de sus fecha de produccién

producto

lntensién de uso Para Ia preparacion de platos tipicos y como bocadillos

alimeniaiios

consumidores Publico en general, consumo en ei hogar y servicios de

potenciales alimentacién.

contenido de| Fabricado por PROCESOS VELSAC S�030A.C.

rotulado M2. C-6 Lote 1.As.viv.Res. Santa Anita

RUC: 20536895401

Registro Sanitario: N8151710N �024NAPOVL

Lote: dia/Mes/A}401oEjemplo : 06/11/15

Fecha de Vencimiento: dia/Mes/A}401o

Peso Neto: dependiendo de la presentacién.

Vida media: 4 meses

Teléfono : 0145547371 /956195971

controles Camién cerrado a T° C ambiente.

especiales durante
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la distribucién y

comercializacién

Requisitos Cumplimiento del art. N° 117 de| DS 007-98-

Normativos SA."Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de

alimentos y bebidas".

(") MERCOSUR/GMC/RES. N�030�024�03025/02 REGLAMENTO TECNICO MERCOSUR SOBRE LIMITES

MAXIMOS DE AFLATOXINAS ADMISIBLES EN LECHE,MAN1Y MAI'z

B. Linea Mani Tostado:

I CUADRO 5.2: _

DESCRIPCION DEL PRODUCTO ALIMENTICIO: MANI TOSTADO

Composicién Mani

Caracteristicas Olor y Sabor caracteristico a mani

Sensoriales Color crema oscuro

Aspecto: Mani Tostado y frito en mitades.

Caracteristicas Humedad 2.5 % Max. MERCOSUR/GMC/RES.

}401sico- A}402atoxinastotales < 20 ppb. N9 25/02(')

Quimicas

Caracteristicas Mohos < 10 ufclg.

microbiolégicas Levaduras < 102 ufclg.

Escherichia coli Ausencia

Salmone}402asp Ausencia/25g RM 591-2008�024M|NSA

S. Aureus Ausencia

Coliformes totales < 102 ufclg

Aerobios totales < 102 ufclg

Tratamiento de Conservacién en ambientes ventilados. Iibre de exposicién

conservacién al sol

Presentacién y Presentaciones:

caracteristicas de Bolsa de Polietileno de alta densidad Cristal: 1kg., 5kg.,

envases y embalaje 10kg., 15kg., 20kg., 25kg.

Vida Util de| 4 meses después de sus fecha de produccién

producto

lntensién de uso Como BOCADITOS . PIQUEOS (SNACKS)

Consumldores PL'zbIico en genera|, consumo en el hogar y servicios de

potenciales alimentacibn.

Contenido del Fabricado por PROCESOS VELSAC S.A.C.

rotulado Mz. C-6 Lote 1.As.viv.Res. Santa Anita

RUC: 20536895401

Registro Sanitario: N8151710N �024NAPOVL

Lote: dia/Mes/A}401oEjemplo : 06/11/15

Fecha de Vencimiento: dia/Mes/A}401o
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Peso Neto: dependiendo de la presentacién.

Vida media: 4 meses

Teléfono : 01-3547371 /956195971

Controles Camién cerrado a T�034C ambiente.

especiales durante

la distribucién y

comercializacién

Requisitos Cumplimiento de| art N° 117 de| DS 007-98-

Normativos SA."RegIamento sobre vigilancia y control sanitario de

alimentos y bebidas�035.

(') MERCOSUR/GMC/RES. N9 25/02 REGLAMENTO Técmco MERCOSUR SOBRE L|'M|TES

MAxIMos DE AFLATOXINAS ADMISIBLES EN LECHE, MAN! Y MAI'z

C. Elaboracién del diagrama de flujo (Paso 4) y

con}401rmaciénin situ del diagrama de flujo (Paso 5):

En la Empresa Procesos Velsac. existia un diagrama de flujo de

la e|aboracién de mani frito y mani tostado. por lo que se utilizé como base

para revisar |os procesos y discutir en conjunto al equipo HACCP cada uno

de los pasos que se hacian referencia en ese diagrama. Asimismo se hizo Ia

corroboracién in situ de| diagrama, teniendo en cuenta |as temperaturas y los

tiempos dentro del homo, freidor y parémetros de operacién.
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FIGURA 5.9:

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE PRODUCCION DE MANi FRITO

Y VERICACION IN SITU

PCC1: AFLATOXINA 1. RECEPCION

ENVASES v MATERIAL DE

EMPAQUE

PESADO No apmeba

Inspeccién Rechazo de Iote

Aprueba

2. ALMACENAMIENTO

ENVASES v MATERIAL oz

3. PESADO DE GRANOS EMPAQUE

4. TOSTADO

5. PELADO Y SELECCION

6. FRITURA

7. ENFRIADO v SABORIZADO '

No aprueba Rechazo

Inspeccién de �030me

Aprueba

8. ENVASADO �024ETIQUETADO

9. ALMACENAMIENTO

10. DISTRIBUCION
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FIGURA 5.10: _ _
DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE�031PRODUCCION DE MANI

TOSTADO Y VERIFICACION IN SITU

PCC1: AFLATOXINA 1_ REcgpc|oN

ENVASES Y MATERIAL DE

EMPAQUE

||'|SDecci6n Rechazo de Iote

Aprueba

2. ALMACENAMIENTO '

3. PESADO oz GRANOS "�034"�035�030°�035�030

18 _ 20 Min. 4. HORNEADO�030°°' "°�034"�024

5. PELADO Y SELECCION

< lnspeccién
de Iote

Aprueba

de 10 kg.

7. ALMACENAMIENTO

10. DISTRIBUCION
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5.2 Puntos Criticos de Control en la Iinea de produccién de mani

frito y mani tostado de la empresa PROCESOS VELSAC.

A. Enumeracién de todos los peligros posibles relacionados

con cada fase, realizacién de un anélisis de peligros y determinacién de

las medidas para controlar los peligros identificados:

La identificacién de los peligros y el anélisis efectuado para cada

uno de estos peligros asociados a las etapas del proceso se describen en los

siguientes cuadros:

CUADRO 5.3:

ANALISIS DE PELIGROS DE LA MATERIA PRIMAS E INSUMOS DE LA

LiNEA DE MANi FRITO

Mani Biolégicoz Si Esta probabilidad de Mediana Baja Anélisis de NO

Presencia encontrar granos mas %

de hongos oscuro: Humedad

Anélisis

Sensorial

Fisioo: No �024 ... �024 -�024- �024- NO

se idenli}401ca

Quimico: Si La Probabilidad que el Mediana Mediana Ané|isis de SI

A}402atoxina mani como materia prima A}402aloxina

presente Aflaloxina por cada

(B1,B2.G1�030G2) Iote

Residues Si Probab}402idadde encontrar Baja Alta Anélisis :19 NO

Melales metales pesados en el metaies

Pesados Mani es baja. pesado

Biolégico: ._ _, __ ... _. N0

No se

identi}401ca

Fisbco: No -�024- �024 -�024 �024- ~- NO

se idemi}401ca

Quimico: Si La Probabilidad de Bajo �030Bajo La empresa N0

53' Metales owrrencia es baja, ya que '3b'�034?3"'�254

Pesados Ia sal proviene de una sal de 53'

marina que se demuestra an';:"|:ade

que tiene metales ,,,e.a,,_,5
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pesados por debajo de los dpesados
�030' 05 V8085LM permmdos 3' am�030

Demaslrand

o que esté

dentro |os

LM

Indlcauos
en el

CODEX
PARA Sal

de Calidad

Alimentaria

Acalta Biolégicor �024- �024« �024- -�024- �024- N0

No se

identi}401ca

Fisico: No -- -- -�024- -- �024 NO

se identi}401ca

Quimico: --- -- --- --- �024- NO

NO Se

identi}401ca

Agua Biolbgioo: Si La probabilidad de Bajo Bajo Anélisis NO

Coliformes ocurrencia es baja. debido Microbiolé

Escherichia a que el agua se utiliza gico

Coli para Iimpieza y programad

Bacteria: desinfeccién de materiales o cada B

heterotré}401ca y equipos meses.

5 "El agua

Huevos que se

Helmimos usa para

el

procesos y

Iimpieza

se

conlrola

cloro

residual

semanalm

ente

seg}402n

programa

de PHS de

la

emvresa

Fisioo: No �024 -�024 �024�024 �024 -- NO

se identi}401ca

Ouimicc: Si La Probabilidad de Baja Alta Analisis de NO

Metales ocurrencia es baja debido metales

Pesados a que el agua se utiliza pesados

para Iimpieza y en el agua

desinteccion de materiales cada a}401o

Y 9QUiD0$

�030PeligrosMicrobiolégicos identi}401cadosde acuerdo a la RM N° 591-2008-MINSA y

DS 031-2010-MINSA
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CUADRO 5.4:

ANALISIS DE PELIGROS DE LA MATERIA PRIMAS E INSUMOS DE LA

LINEA DE MANI TOSTADO

Mani Biolbgicoz Si Esla probabilidad de Mediana Baja Anélisis de NO

Presencia encontrar granos mas %

de hongos oscuros Humedad

Anélisis

Sensorial

Fisioo: No -�024 -�024 -- �024 �024- NO

se identi}401ca�031

Quimioo: Si La Probabilidad que el Mediana Mediana Analisis de SI

A}402atoxina mani como materia prima A}402aloxina

presente Allaloxina por cada

(B1.B2,G1.G2) Iote

Residues Si Existe la probabilidad de Baja Alta Anélisis de N0

Melales encontrar meiales metales

Pesados pesados en el Mani pesada

Agua Biolbgloo: Si La probabilidad de Bajo Bajo Anélisis N0

Coliformes ocurrencia es baja. debido Microbiolé

Escherichia a que el agua se utiliza giw

Coli para Iimpieza y programad

Bamerias desinleocibn de materiales 0 cada 6

helerotré}401ca y equipos meses�030

5 "El agua

Huevos que se

Helminlos usa para

el

procesos y

Iimpieza

se

. comrola

cloro

residual

semanalm

ente

seg}402n

programa

de PHS de

la

empresa

Fisico: No ~ -- -- -- �024- NO

se identi}401ca

Quimicoz Si La Probabilidad de Baja Alta Analisis de NO

Metales ocurrencia es baja debldo metales

Pesados a que el agua se utiliza pesados

para Iimpieza y en el agua

desinfeocibn de materiales cada a}401o

Y 9QUiP°S

�030PeligrosMicrobiolégicos identi}401cadosde acuerdo a la RM N° 591-2008-MINSA y

DS 031-2010-MINSA
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CUADRO 5.5:

ANALISIS DE PELIGROS DEL MATERIAL DE LOS EMPAQUES

.

Etiquetas Bioiogicoz �024 �024�024 -�024 ~- -- NO

No se

identiiica
Fisioo: No �024- �024~ --- -- �024 N0

se idenli}401ca
Ouimico: �024~ �024 --- --- �024- N0

N0 $0

identi}401ca
Bolsa: Biolégicot -- �024�024- --- �024- NO

de No se

Polielilen identi}401ca

o de baja Fisico: No -- �024- --- �024- �024» NO
densidad se identi}401oa

Qulmicoz Si La Probabilidad de Insigni}401cant lnsigni}401c No hay NO

Metales ocurrencia as e ante necesidad

Pesados insigni}401canleya que el por tener
envase no lleva impresion

impresiones es en el

envase

Monémeros Si La probabilidad de Baja Alta No hay NO

residua|es ocurrencia es baja por ser necesidad
de estireno envases de polielileno de por ser

baja densidad polietileno

de baja

densidad

�030Cadarecepcién de los materiales de empaque se hace una evaluacién de acuerdo

al procedimiento PV-BPM-P-53 y se registra en el formato PV-BPM-R-53

CUADRO 5.6:

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE PRODUCCION DE LA LiNEA

DE MANi FRITO

Biolégicoz Si Existe probabilidad de Mediana Baja Analisis de

Presencia encontrar granos mas "lo

de hongos oscuras Humedad

Anélisis

Sensorial

Mani Flsico: No -- ~-- ~�024- --- �024«

se Idenli}401ca
Ouimico: Si La Probabilidad que el Mediana Mediana Anélisis de

A}402atoxina mani como materia prima A}401aloxina

presente Aflaloxina por cada
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(B1.B2.G1.G2) Iote

Residues Si Existe la probabilidad de Baja Alla Anélisis de

Metales encontrar melales melales

Pesado: pesadcs en el Mani pesado

Aceite Biolégiooz �024 �024�024- »-v -- �024-

No se

identi}401ca

Fisico: No �024 �024- --- --- �024-

se Identi}401ca

Quimico: --- --- -�024 -- �024-

No Se

idenli}401ca

Biolégico: -�024 -�024 -- -�024 �024-

No se

identi}401ca

Fisico: No �024 -~ -�024 --- �024-

se idenli}401ca

Quirnico: Si La Probabilidad de Bajo Bajo La emnfesa

Metales ocurrencia es baja, ya que '3b"°a'�034°

Pesados la sal proviene de una sal �034°I?�034

marina que se demuestra anrglfsfde

que tiene melales memes

5;] pesados por debajo de |os Wsagos

LM permllidos dos veces

al a}401o.

Demostrand

o que esta

demro Ios
LM

indicadas

en 9|

CODEX

PARA Sal

de Calldad

Nimenta}402a

Biolbgico: -~ �024- -�024 �024-
No se

identl}401ca

Fisioo: No �024- --- -�024 -�024 --

se idenli}401ca

Quimioo: Si La Probabilidad de Insigni}401cant lnsigni}401c No hay

Metales ocurrencia es e ante necesidad

M_ de Pesados insigni}401canteya que el por tener

Empaque envase no lleva impresion

impresiones es en el

envase

Monbmeros Si La nrobabilidad de Baja Alta No hay

residua|es ocurrencia es baja por ser necesldad

de eslireno envases de polietileno :19 par ser

baja densidad polielileno

de baja

densidad

ll. ALMACENAMIENTO

Biolégico: -- -- -» --- �024-

No se

identi}401ca

Da |os Fisico: No -- �024- �024�024 --~ �024»

insumos se identifica

Quimico: -�024 �024 �024 -�024A �024~

No se

idemi}401ca

De |os Biolbgico: �024�024 �024~ �024 --- �024

empaque No se
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s identi}401ca

Fisioo: No �024 -- �024 -�024~ �024-

se identi}401ca

Quimico: �024- �024 �024- -~ --

No se

identi}401ca

Ill. PESADO DE GRANOS

Biolégicor �024 ~�024 -- �024�024 �024-

No se

Pesado 'd.e!m}401_caN _ _

de| mani F'5.'°°' . ° _ _�030 M " _
Runner Se cdenh}401ca

Quimlco: --- �024�024 --- --- ~-

No se

iuenli}401ca

W. HORNEADO

Bialégico: --- �024 ~- �024�024 �024-

No se

Identi}401ca

Hnrnead Fisioo: No -�024 -- �024- >-- �024-

o se idenli}401ca

Ouimico: �024 �024 - �024 �024-

No se

identi}401ca

V. PELADO V SELECCION

Biolégico: -- -�024 -�024 -- �024-

No se

identilica

Pelado y Fisico: No -�024- -- �024 �024 �024-

seleccién se idenli}401ca

Quimico: -- �024 �024 --- �024-

No se

identi}401ca

VI. FRITURA

Biolégiooz -- �024« �024 �024- --

No se

identi}401ca

Fritura Fisioo: No -�024 -- �024�024�024 �024�024 �024-

dol mani se identi}401ca

Oulmico: -- -�024- --- �024�024- �024-

No se

identi}401ca

VII. ENFRIADO Y SABORIZADO

Biolégioo: �024 -- �024- -�024 �024-
No se

Enfrlado iden}401}401ca

y Flsloo: No �024�024- �024 -�024 --

Saboriza se Identi}401ca

do Quimlco: �024- »�024 �024 �024 �024-

No se

ldanli}401ca

VIII. ENVASADO V ETIQUETADO

Envasad Biolégico: �024- -�024 -- --- �024-

o y No se

etiquetad iden}401}401ca

o

Fisioo: Si La probabilidad es baja. el Bajo Bajo Control de

cabellos personal operario usa sus uso de

co}401asy ademés de ello uniiormes

estan capacilados en la oomplelo

identi}401caciénde los de los

peligros operarios.

Revisién
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de uso de

co}401asy

mascarilla

s

Quimico: -- -- �024- �024- �024-

No se

identi}402ca

IX. ALMACENAMIENTO

Biologico: -�024 -�024- -- --

No se

identi}401es

Almacsn Fisico: No -- �024�024 �024- -�024-

amienlo se identi}401ca

Quimico: »�024 �024 --- --- �024-

No se

identi}401ca

X. DISTRIBUCION

�030 Biolégicoz �024�024 �024�024 ~-

No se

. . . 'denti}401ca
Distnbuci ' . . _

snacks , .
Qulmlcoz -- -- --- --~ �024-

No se

identi}401ca

CUADRO 5.7:

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE PRODUCCIDN DE LA LiNEA

DE MANi TOSTADO

Biolbgioo: Si Existe ptobabilidad de V Mediana Baja Anélisis de

Presencia encuntrar granos més °/o Humedad

de hongos oscuras Anélisis

Sensorial

Fisioo: No --~ �024�024- --- �024�024- �024-

se identi}401ca

Quimico: Si La Probabilidad que el mani Mediana Media Anélisis de

Mani Aflaloxina como materia prima na A}402ataxina

presente A}402atoxina por cada

(B1.B2,G1,G2) Iote

Residuos Si Existe la probabilidad de Baja Anélisis de

Metales encontrar metales pesados Alta metales

Pesados en el Mani pasado

Biolégico: -- -- -- -- �024-

NO se

idenli}401ca

Fisico: No --- -- --- -- �024-

E':l'$::ue se idenli}401ca

Quimico: Si La Probabilidad de Insigni}401cant Insigni No hay

Meiales ocurrencia es insigni}401cante e }401cante necesidad

Pesado: ya que el envase no lleva por tener

impresiones impresiones
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en el envase

La probabilidad de No hay

Monémeros Si ocurrencia es baja DOI�031ser > Baja Alla necesidad

residua|es envases de polieti|eno de por ser

de estireno baja densidad polietileno

de baja
_ _ densidad

II. ALMACENAMIENTO

Bioksgico: -- �024 �024- -- �024-

No se

idemi}401ca

De los Fisim: No -- -- --- �024- --

lnsumos se identilica

Ouimico: ~- �024- -- �024- �024

No se

identi}401ca

Biolégico: -�024- -- --- -- �024-

No se

De |os ldenli}401ca V

Quimico: -- �024�024 _ �024 -- �024

No se

iden}401}401ca

HI. PESADO DE GRANOS I

Biolégico: - �024�024 --- --- �024-

No se

identi}401ca

::sr:::i Fisico: �030No �024 �024�024 �024 �024 -�024-

Runner se identl}401ca > _ _ _ V

Ouimioo: -- �024 �024- �024- �024-

No se

_ identi}401ca_

IV. TOSTADO

Biolbgiooz -�024- �024 --- �024- �024-

No se

iden}401}401ca

Fisioo: No -- - -�024- �024- �024-

To}402ado se idenli}401ca

Oulmioo: -�024- �024- --- -- �024-

No se

identi}401ca

V. PELADO Y SELECCION

Biolégicc: -- �024 --- -« �024

No se

identi}401ca

Pelado y Flsico: No -- -- -- �024�024- �024-

seleccién se identi}401ca

Oulmloo: -- �024- �024�024 �024- �024-

No se

identi}401ca

VI. ENVASADO Y ETIQUETADO

Biolégicoz --- -�024�024 �024- -- �024-

No se

identi}401oa

Emasad Flsico: Si La probabilidad es baja, el Bajo Bajo Control de

0 . Cabellos personal operario usa sus uso de

lmqu}402a co}401asy adefnas de ello uniformes

do estén capacltados en la complelo de

identi}401caciénde los Ios

peligros operarios.

Revisién de

uso de
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co}401asy

mascarillas

Quimico: -�024 - -« -- --

NO se

idenli}401ca

vn. ALMACENAMIENTO

Biolbgico: �024 --�024 -- �024~ �024-

No se

idemi}401ca

Almacsn Fisioo: No -- --- �024- -�024-

amienlo seidenti}401ra

Quimico: -�024 --- �024�024~ --

No se

identi}401ca

x. DISTRIBUCION

Biolégico: >- �024�024- -- �024�024 --

No se

. . . identi}401

Dl::'::c' Fisiouzca No -- �024- -- -- �024

snacks se identi}401ca

Quimico: -- -�024~ �024 �024- --

No se
idenli}401ca

A través de| analisis desarrollado para cada etapa de| proceso, se pudo identi}401car

las medidas de control que existen para cada una de estas etapas, |as que estén

desarrollada de acuerdo a las especi}401cacionesque se Ie solicita al proveedor, las

buenas précticas de manufacture implementadas en la empresa a través de sus

distintos procedimientos e instructivos. Se identi}401caronaquellas etapas que

presentan un peligro signi}401cativo.Estas se evaluaron de acuerdo al arbol de

decisiones entregado como herramienta normativa en la RM N° 449-

2006/MINSA. y que se encuentra en el ANEXO 03: SECUENCIA DE

DECISIONES PARA ENCONTRAR UN PCC de esta tesis.

B. Determinacién de los puntos criticos de control:

La determinacién de un PCC se realizé aplicando Ia Secuencia de

decisiones para encontrar un PCC de las etapas en la que se evalué como
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posible peligro signi}401cativo.A continuacién se detallan cada una de las

etapas evaluadas a través de este razonamiento.

CUADRO 5.8:

DETERMINACION DE LOS PCC DE LA LINEA DE MANI FRITO

I. RECEPCION

lnsumos Biolégicoz No se idenli}401ca --- --- -.. .-- NO

Fisico: No se idenli}401ca ... ... -.. .-- No

II�034!I �030 �030 ... ...

Sigatofnaa 5' 8�030 SI

Residuos Agroquimicos Si NO NO �031"N0

M. de Empaque 3i°'59i°°I N0 Seidenii}401ca --- --- --- --- NO

Fisico: No se idenli}401ca -.- -.. ... -.. No

Quimico: No No ... ... No

Metales Pesados

Monémeros residua|es de estireno N° No �030�034�034�030NO

II. ALMACENAMIENTO

De Ios insumos Biolbgicot No seidenli}401ca --- --- --- No

Fisico: No se idenli}401ca --- ... ... --- N0

Quimico: No se identifica ..- ... -.. -.. No

De |os Biolbgico: No se identi}401ca .-- --. -.. --- No

empaques Fisico: No se idenlilica ..- -.- -.. -.- NO

Quimico: No se identi}401ca .-- --- ... .-. No

I|l.PESADO DE GRANOS

Pesado de| mani Biolégicor N0 Se idenli}401ca --- --- --- --- NO

Fisico: No se identilica .-- --. -.. --- No

Quimico: No se identi}401ca .-- --- -.. --- No

IV. HORNEADO

Homeado Biolégicoz No se idenmica ..- -.- -.. -.- No

Fisico: No se identi}401ca ... --- -.. .-- No

Quimico: No se identi}401ca ... -.- -.. ..- No

V. PELADO Y SELECCION

Pelado y Biobgicc: No se idemif-ca --- --- --- --- N0

seleccién Fisico: No se identi}401ca ... .-. .-. ... N0

Quimico: No se idenli}401ca -.- ... .-- ... No

VI. FRITURA

Fritura Bioiégicor No se idem-�030}401m _-�024 ... ... ... No
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Fisico: No se identi}401ca _ ... ... .-. No

Quimico: No se idenli}401ca _ ... ... ... N0

VII. ENFRIADO - SABORIZADO

Enfriado _ Biok'>gico: No se identi}401ca _ _ ... --- N0

Saborizado Fisioo: No se identi}401ca ..- _ ... ... No

Ouimioo: No se Identi}401ca ._ _- ... -.. N0

VIII. ENVASADO - ETIQUETADO

Envasado .. Biologiooz No se idenli}401ca --. ..- ..- -.. No

Etiquetado Fisico: No se idenli}401ca -.. ..- ... -.. No

Quimico: No se identi}401ca ... ... ... -.- No

IX. ALMACENAMIENTO '

Almacenamiento Biolégicor No se identi}401ca --- --- --- No

Fisioo: No se identi}401ca --- ... ... --- N0

Ouimico: No se identi}401ca -.. ... -.. -.. NO

IX. DISTRIBUCION

Distribucién Biolégico: No se iden}401}401ca ._ __ ... ... NO

Fisioo: No se identi}401ca ..- -.- ... ... N0

Ouimico: No se identi}401ca ... -.- -.- --. N0

P1: ,'_Existen medidas prevenlivas de control?

P2: g,Ha sido Ia etapa concebida especificamente para eliminar o reducir a un nivel

aceptable Ia posible presencia de un peligro?

P3: ¢PodrIa producirse una contaminacibn con peligros identi}401cados,superior a los niveles

aceptables o podrian esIos aumentar a niveles inaceplables?

P4: ¢Se e|iminara'n |os peligros identi}401cados0 se reduciré su posible presencia a un nivel

acepIabIe en una etapa posterior?

CUADRO 5.9:

DETERMINACION DE LOS PCC DE LA LINEA DE MANI TOSTADO

I. RECEPCION

Insumos Biologioo: No se identi}401ca ... ... ... .-. N0

Fisiw: No se idenli}401ca ... ... -.. .-- No

Quimioo: si si ..- -.. 5|

A}402atoxina

Residues Agroquimioos Si N° N° "' N0

M. de Empaque Biolégico: No se identi}401ca �024~ --- --- «-- No

Flsicoz No se identilica -.. -.- -.- ... No

Ouimico: No No -.. ... No

MeIales Pesados

Monomeros residua|es de estiveno NO NO "' "�030No

II. ALMACENAMIENTO
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De Ios insumos Biolégiwt No se identi}401ca --- --- »�024�024 --- NO

Fisico: No se idemi}401ca ..- _- -.- --. No

Oulmico: No se identi}401ca ... -.- -.- -.- N0

09 |os Bioldgiooz No se identi}401ca ... _ No

empaques Fisico: No se idemi}401ca ... ..- -.- -.. N0

Quimico: No se idenli}401ca ._ .. -.- -.- No

III.PEsADO DE GRANOS

Pesadg dg| mani Biolégicoz No se idemi}401ca ... ... ... .-. NO

FIsioo: No se identi}401ca ... ... ... .-- N0

Quimico: No se identifnca -.. -.. ... ..- No

IV. TOSTADO

Tostado Biolbgicoz No se identif-ca ... ... ... .-. N0

Fisioo: No se identifica -.. ... .-- .-- No

Ouimieo: No se identi}401ca --. ... ... -.. N0

V. PELADO Y SELECCION

Pelado y Biolbgicoz No se identi}401ca -.. ..- ... -.. N0

seleccién Fisico: No se identi}401ca ... -.- ... -.. N0

Quimico: No se identi}401 -.. ..- ... .-- No

VI. ENVASADO - ETIQUETADO

Envasado �024 Biolbgiwi N0 Se idenli}401ca --- --- -~- --- NO

Etiquetado Fisico: No se idemi}401ca --- --- --- -.- No

Ouirnico: No se identi}401ca ... ... -.. .-. N0

VII. ALMACENAMIENTO

Almacenamiento Biolégicot No se identi}401ca -- -- --- --- NO

Fisico: No se identi}401ca ... _. -.- -.. No

Quimico: No se iden}401}401ca .. ... -.. ... N0

VIII DISTRIBUCION

Distribucién Biobgiw: No se iden}401}401ca -�024 �024- -~ -- NO

Fisico: No se identi}401ca ..- ..- -.- ... No

Quimica: No se iden}401}401ca -.. ... .-- -.. No

P1: ¢;Existen medidas preventivas de oontrol?

P2: g_Ha sido Ia etapa concebida especi}401camentepara eliminar o reducir a un nivel

aceptable la posible presencia de un peligro?

P3: (;Podria producirse una contaminacién con peligros identi}401cados,superior a los

niveles aceptables o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

P4: g_Se eliminar:-'1n |os peligros identi}401cados0 se reducira�031su posible presencia a un

nivel aceptable en una etapa posterior?
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Con el anélisis realizado mediante Ia secuencia de decisiones para encontrar

un PCC, se identi}401ca1 puntos critico de control, el cual se encuentra en la

etapa de:

0 Recepcién de la materia prima, peligro identi}401cadode tipo quimico:

PRESENCIA DE AFLATOXINAS EN LA MATERIA PRIMA. En este caso Ia

medida preventiva es realizar el anélisis de humedad y sensorial a la materia

prima, posteriormente si este se encuentra dentro de| Iimite 9% de humedad,

sin olores ni coloraciones extra}401as, se procede a realizar el anélisis de

presencia de a}402atoxinas,el cual debe de estar dentro de| Iimite méximo

permisible de 20 ppb.

C. Monitoreo de las medidas preventivas

C.1. Anélisis de porcentaje de humedad

El anélisis de porcentaje de humedad se realizé cada vez que la

materia prima entraba a la empresa. el periodo registrado fue de Agosto a

Octubre y podemos visualizarlo en el Cuadro 5.10 y la Gra}401ca5.1 de los

datos obtenidos con respecto a los valores méximos.
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CUADRO 5.10:

PORCENTAJE DE HUMEDAD REGISTRADO EN EL PRODUCTO DE

ENTRADA (MANi RUNNER) PERIODO AGOSTO - OCTUBRE.

030815 03/08/15 03/08/15 7 Supervisor de A.C Aprobado

080815 08/08/15 08/08/15 6,3 Supervisor de A.C Aprobado

150815 15/08/15 15/08/15 6 Supervisor de A�030C Aprobado

220815 22/08/15 22/08/15 5,8 Supervisor de A.C Aprobado

290815 29/08/15 29/08/15 5,9 Supervisor de A,C Aprobado

020915 02/09/15 02/09/15 5 Supervisor de A.C Aprobado

100915 10/09/15 10/09/15 6,2 Supervisor de A.C Aprobado

170915 17/09/15 17/09/15 7,2 Supervisor de A.C Aprobado

240915 24/09/15 24/09/15 4,7 Supervisor de A.C Aprobado

051015 05/10/15 05/10/15 5,4 Supervisor de A.C Aprobado

111015 12/10/15 12/10/15 5,5 Supervisor de A.C Aprobado

191015 19/10/15 19/10/15 6 Supervisor de A.C Aprobado

271015 27/10/15 27/10/15 6,1 Supervisorde A.C Aprobado

F UENTE: Laboratorio Procesos Velsac SAC.

GRAFICA 5.1 :

PORCENTAJE DE HUMEDAD REGISTRADO EN EL PRODUCTO DE

ENTRADA (MANi RUNNER) PERIODO AGOSTO �024OCTUBRE

1° =�024"-�0242 j
.5 B

W

E

. :3: 6 Porcentaje de

% Humedad
W

'3' 4 -O-Limite Critico

E 2 �024�024_
0

Late
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C.2. Anélisis Sensorial

El anélisis sensorial se realizé cada vez que la materia prima aprobaba

el anélisis de porcentaje de humedad, el periodo registrado fue de Agosto a

Octubre y podemos visualizarlo en el Cuadro 5.11 y la Gra}401ca5.2 de los

datos obtenidos con respecto a los valores méximos.

CUADRO 5.11:

ANALISIS SENSORIAL REGISTRADO EN LA MATERIA PRlMA.PERl0DO

AGOSTO �024OCTUBREEMPRESA PROCESOS VELSAC SAC.

PRODUCTO LOTE FAE'::LA�031:SEAFAWENCIA coma �030 OLOR l RESPONSABLE

921.2�034; E
:.�030:.�030T�034a ll

ma El

ma W09/15 ll
:¢:.�030T�0345 Ell
221.2�034; in�034

MIME
:::.*#3 null

MIME
2.3% }402l}402}402

FUENTE: Laboratorio Procesos Velsac SAC.
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CUADRO 5.12:

ANALISIS SENSORIAL REGISTRADO LA MATERIA PRlMA.PERlODO .

AGOSTO �024OCTUBRE EMPRESA PROCESOS VELSAC SAC.

PRODUCTO LOTE TFEZESSE APARWENEIA coLoR OLOR RESPONSABLE

E}402}402
MANI S perv'sor de A.C

Ell
Elli!
En�034
El�034
}402l}402}402

Il}402}402
MANI S perv'sorde A.C

HIE
}402l}402}402l
EEE

FUENTE: Laboratorio Procesos Velsac SAC.

5.3 Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

(HACCP) para la empresa PROCESOS VELSAC.

El sistema planteado en la presente tesis se ve representado en la

}401gura5.11, cuya operatividad seré explicada en base a la figura en mencién

donde podemos apreciar |as etapas bésicas para poder desarrollar el

Sistema HACCP: de}401nicién,veri}401cacién,aplicacién y revisién.
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FIGURA 5.11:

SISTEMA HACCP EN LA LiNEA DE MANi FRITO Y MANi TOSTADO

PARA LA EMPRESA PROCESOS VELSAC.

_ A. Formacién de| Equipo HACCP

F. Validacidn de| Sustema HACCP 5. Estabmcer;

G. Capacitacién y entrenamiento principio 3; Umites crmcos

P"08V3m3 de C3P3C"3Ci5"- Principio 4: Sistema de Vigilancia

Principio S: Medidas Correctivas

REVISAR DEFINIR

5

7%

; .1; .\'uu,i�030 �030

APLICAR VERIFICAR
I

D. Monitoreo de| PCC \ . c. Principio 5: Procedimiento de
Punto critico de control. Ven}401caciém

A"é�0345i5de d3t05~ Acciones a Realizar

E. Principio 7: Establecimiento de un Frecuencia

control de documentacién y registra Re5pon5abi|idade5
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A. Formacién del equipo HACCP (Paso 1)

Se constituyé solo con persona| de la planta que esté

familiarizado con los procedimientos que se realizan dentro de la Iinea de

proceso. Se programé reuniones mensuales donde participan |os miembros

de| equipo HACCP y detallan |os avances, observaciones y acciones de

mejora referente al sistema.

La formacién de| equipo se describe en la F|GURA5.11 de acuerdo a los

requerimientos de| articulo 17 de la RM N° 449-2006/MINSA.

FIGURA 5.12:

ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP

GERENCIA

JEFE PRODUCCION JEFE ASEGURAMIENTO

DE LA CALIQAD v_

OPERARIO OPERARIO OPERARIO OPERARIO OPERARIO

MATERIA HORNEADO PELADO FRITURA ENVASADO

PRIMA YTOSTADO YSELECCION

Descripcién de Responsabilidades:

a.1 Gerente General:

o Dirigir la empresa en todos los aspectos, preside el equipo HACCP.
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o Es responsable de gestionar |os recursos para facilitar el cumplimiento de

los trabajos requeridos por el sistema HACCP con los responsables de

produccién.

- Es responsable de comprar la materia prima e insumos, asi mismos de la

comercializacién del producto }401nal.

0 Es el responsable de retener, liberar |os productos por algun defecto de

calidad.

a.2 Jefe de Aseguramiento de la calidad:

- Responsable de velar por la calidad de| producto, cumplir con las

especi}401cacionestécnicas del cliente.

- Realiza |as auditorias intemas.

- Responsable obtener |os registros sanitarios de los productos.

o Elaborar certi}401cadosde calidad.

- Responder |as quejas de los clientes.

- Responsable de realizar |os cambios del sistema HACCP.

o Realiza Ia capacitacién del equipo HACCP.

o Elabora Ios programas de calibracién y mantenimiento de equipos.

a.3 Jefe de Producciénz

o Responsable de dirigir Ia produccién. Supervisar el cumplimiento de los

parémetros de control de proceso, y en caso se presenten desviaciones,

aplicar |as medidas correctivas que correspondan.
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o Participa en la revisién del plan HACCP y reporla a la Gerencia General.

- Controla y supervisa el proceso de produccién

0 En su ausencia, la responsabilidad de dirigir Ia produccién recae en la

supervisora de calidad.

a.4 Supervisora de Calidad:

- Participa en la revisién del plan HACCP y repona a la Jefa de

aseguramiento de la calidad.

o Controla el proceso y supervisa la calidad de los productos.

- Veri}401caIa higiene y Iimpieza de la planta. equipos, personal.

0 Responsable de revisar y evaluar el producto }401nal(registro sanitario,

fecha de vencimiento, rotulado, color, sabor, olor, etc.).

0 Realizar trazabilidad del producto.

0 Control de| PCC y cumplir con el programa de analisis microbiolégico de

superficies vivas. inenes y producto }401nal.

o Responsable de realizar |os ana'lisis de las materias primas y proceso en

el laboratorio.

a.5 Operario Materia Prima:

- Responsable de evaluar la materia prima cuando ingresa a la planta,

siguiendo el procedimiento evaluacién de la calidad de la materia prima

o Responsable de la recepcién y evaluacién de los insumos

o Registra |os resultados de la evaluacién de materia prima e insumos.
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- Panicipa en la revisién del plan HACCP y reporta a la supervisora de

calidad.

a.6 Operario Horneado y Tostado:

- Responsable de| cumplimiento de los parémetros de control de proceso

homeado y en caso se presenten desviaciones, aplicar |as medidas

correctivas que correspondan.

- Participa en la revisién de| plan HACCP y reporta al Jefe de produccién.

o Responsable del mantenimiento preventivo y correctivo de las méquinas

y equipos del érea de produccién.

a.7 Operario de Pelado y Seleccién:

o Responsable de| cumplimiento de los parémetros de control de pelado de

mani y en caso se presenten desviaciones, aplicar |as medidas

correctivas que correspondan.

o Participa en la revisién del plan HACCP y reporta al Jefe de produccién.

a.8 Operario Fritura:

o Responsable del cumplimiento de los parémetros de control de proceso

de fritura de mani, y en caso se presenten desviaciones, aplicar |as

medidas correctivas que correspondan.

o Participa en la revisién del plan HACCP y reporta al Jefe de produccién.

- Responsable de| mantenimiento preventivo y correctivo de las ma'quinas

y equipos del érea de produccién.
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a.9 Operador de Envasado:

- Responsable de| cumplimiento de los parémetros de control de

envasado, y en caso se presenten desviaciones, aplicar |as medidas

correctivas que correspondan.

- Participa en la revisién de| plan HACCP y reporta al Jefe de Produccién.

B. Establecimiento de limites criticos (Principio 3), sistema de

monitoreo (Principio 4), establecimiento de acciones correctivas

(Principio 5), verificacién (Principio 6) y registros (Principio 7).

Una vez establecido el PCC de la Iinea de mani Frito y mani Tostado se

procedié a establecer |os limites criticos, Ia fonna de monitorear definiendo

responsables, frecuencias, acciones correctivas a realizar en caso de que

exista una desviacién del punto critico de control, Ia veri}401caciénperiédica a

cada uno de los PCC. y la forma en que se iba a documentar y/o registrar |os

PCC definidos anteriormente, |os cuales se detallan a continuacién:

CUADRO 5.13:

MONITOREO DEL CONTROL DEL PCC DE LA LiNEA DE MANi FRITO Y

MANi TOSTADO

Materia A}402atoxina <20 Supervi Método de Analisis Rechazar Registro

Prima B1, B2, G1, ppb sor de Analisis de por cada _ y_ de_

- Mam�031 G2 Calidad Determinac Iote que Ehmlnar '°°:P:'°�035

ibn de ingresa de Materia

A}402atoxinas maferia Prima e

Dnma insumos

PV»HACCP~

R401

118



Para el punto critico de control: Presencia de A}402atoxinasen la materia prima,

el Iimite se establecié segun el Reglamento técnico Mercosur sobre Limites

Méximos de Aflatoxinas admisibles en Ieche, mani y maiz establecié un nivel

de accién para las aflatoxinas menor a 20 ppb para el mani.

Este proceso se realizé cada vez que un Iote de materia prima ingresa a la

planta y si no cumple con los LMP de a}402atoxinasIa materia prima es

rechazada, si no fuese asi el producto ingresa al almacén para ser uti|izado,

todos los resultados se registran en el Formato: Registro de Materia Prima

PV-HACCP-R-101(Anexo 08)

C. Establecimiento de Procedimientos de verificacién: (Principio 6

y Paso 11):

El sistema HACCP segllun lo establece el requisito articulo 29 de la RM

N° 449-2006/MINSA se debié someter a revisién y verificacién para

comprobar que el sistema funciona correctamente y que su aplicacién

préctica responde a lo previsto en el manual HACCP de la empresa. Para

esto se de}401niécomo forma de veri}401caciéndel sistema |os siguientes items

detallados en el siguiente cuadro:
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CUADRO 5.14:

VERIFICACION AL SISTEMA HACCP EN LAS LINEAS DE MANI FRITO Y

MANi TOSTADO

1. Recopilacién y revisién del

proceso y diagrama de }402ujo

- Revisién de| anélisis

de peligros

- La justificacién de Ios

limites criticos,

baséndose, por

ejemplo , en los

requisitos

reglamentarios 0 en

los que dictan estudios

cientificos actuales Anual O cada vez ue Jefe de

- La determinacién de si h . q Aseguramiento de la
. . aya un cabuo en los .

Ias actividades de procesos materia Caludad

::s:::2.:::;'°:.'::;1:';:
de documentacién y

registros y las

actividades de

veri}402caciénson los

apropiadas

0 La revisién de la

lnformacién sobre Ias

quejas de los

consumidores

2. Resultados de analisis Anual o cada vez que Jefe de

microbiolégicos de agua haya un cabio en los Aseguramiento de la

superficies vivas e inertes procesos, materia Calidad

ambiente prima o insumos

3.Cerlificado de calidad del Anual o cada vez que Jefe de

proveedor de insumos y haya un cambio en los Aseguramiento de la

materia prima procesos, materia Calidad

prima o insumos

4. Certi}401cadosde anélisis Anual o cada vez que Jefe de

quimico (pesticidas y metales haya un cambio en los Aseguramiento de la

pesados) procesos, materia Calidad

prima o insumos

5. Revisién y comparacién de Anual o cada vez que Jefe de

las especificaciones técnicas haya un cambio en los Aseguramiento de la
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con informaclén bibliogréfica procesos, materia Calidad

con Norma Sanitaria RM N�030primaoinsumos

591-2008 �024MINSA.)

6. Procedimientos de BPM y Anual o cada vez que Jefe de

PHS funcionen correctamente haya un cambio en los Aseguramiento de la

yefectivos. procesos, materia Calidad

prima o insumos

7. ceni}401cadode calibracién y Anual o cada vez que Jefe de

mantenimlento de equipos haya un cambio en los Aseguramiento de la

procesos, materia Calidad

prima o insumos

8. Certi}401cadode calidad de Anual o cada vez que Jefe de

Producto terminado haya un cambio en los Aseguramiento de la

procesos, materia Calidad

prima o insumos

9. Resultados de audiloria Anual o cada vez que Jefe de

interna haya un cambio en los Aseguramiento de la

procesos, materia Calidad

prima 0 insumos

10. Revislén de registros de Cadaingreso delote Jefe de

monitoreo de los PCC Aseguramiento de la

Calidad

Finalizada la implementacién del sistema de aseguramiento de calidad

(basado en la RM N° 449-2006/MINSA) se han desarrollado cada una de las

acciones propuestas para la veri}401caciéndel sistema, |as cuales se

encuentran documentadas y archivadas en las carpetas del sistema de

calidad de Ia empresa. Sin embargo, existen otras acciones previstas para

evaluar el sistema que se han ido estudiando, de tal manera de poder

ejecularlas més adelante, pero |as cuales han sido desarrolladas de manera

genera| durante esta etapa de implementacibn observéndose que es posible

Ilevadas a cabo como aporte a la veri}401caciénal sistema. Estas acciones se

describen en forma general a continuacién:
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D. Monitoreo del PCC

Punto Critico de Control: Materia prima con presencia de

A}402atoxinas:

Se realiza el anélisis de % de Humedad y sensorial previo al

anélisis de a}402atoxinas,si se obtiene resultados de % de humedad superiores

al 9 % de Humedad y/o no cumple con los esténdares de calidad ya no se

recibe Ia materia prima como medida de prevencién.

Pero si el resultado de % de humedad es menor a 9% de Humedad y los

resultados sensoriales se encuentran dentro de los esténdares de calidad, se

realiza el anélisis de a}402atoxinascomo control de PCC.

Anélisis de datos de monitoreo de PCC:

Para el anélisis de datos se utilizé Ia infonnacién que se lleva en el V

control para el PCC 1 Presencia de Aflatoxinas. Se trabajé con los valores de

a}402atoxinas(ppb) medidos en cada ingreso de materia prima durante los

meses de Agosto a Octubre del 2015. Estos anélisis se hicieron a través de|

Excel 2010.Los cuales se describen en el siguiente cuadro:

122



CUADRO 5.15:

RESULTADO DE AFLATOXINAS REGISTRADO EN EL PRODUCTO

DE ENTRADA (MANI RUNNER) PERIODO AGOSTO �024OCTUBRE

EMPRESA PROCESOS VELSAC SAC.

FUENTE: Laboratorio Procesos Velsac SAC.

GRAFICA 5.2:

AFLATOXINAS REGISTRADO EN EL PRODUCTO (MANI RUNNER)

PERIODO AGOSTO �024OCTUBRE EMPRESA PROCESOS VELSAC

SAC.

25

E 20

3 15 ' Cant. De

Aflatoxinas

§ 10 (ppm)

5 -I:-Limite critrco -
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E 0

»5
Late
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E. Establecimiento de un control de documentacién y registro

(Principio 7)

La empresa esté obligada a dise}401ary mantener el registro

documentado que sustenta Ia aplicacién del sistema HACCP. Los

procedimientos de control y seguimiento de Puntos Criticos, aplicados y

omitidos, consignando |os resultados obtenidos y las medidas correctivas

adoptadas, y son los siguientes:

- Evaluacion de la calidad de los insumos. PV-HACCP-P101

- Control de recepcion de materia prima e insumos PV-HACCP-R101

0 Control de almacenamiento de materia prima. PV�024HACCP-R102

o Control de almacenamiento de empaques�030PV-HACCP-R103

- Control de pesado de los ingredientes. PV-HACCP-R104

0 Control de codi}401caciény peso de| producto }401nal.PV-HACCP-R105

F. Validacién del sistema HACCP

Para cumplir |os objetivos de validacién se realiza una revision a lo

menos una vez al a}401ode la efectividad del sistema, asi como |as medidas de

control especi}401co,el sistema de monitoreo y las acciones registros, puntos

criticos y reclamo de cliente. Este trabajo es realizado por el equipo Iiderado

por el coordinador de| Programa.
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A raiz que el sistema esté recientemente implementado, no es posible

validarlo en base a datos histéricos. por lo que se ha realizado una validacién

bibliogré}401caque respalda |os puntos criticos identi}401cados,|os limites criticos

y las actividades propuestas, segun se presenta a continuacién.

0 Un peligro es cualquier factor que pueda estar presente en el

producto y que puede producir un da}401oal consumidor por medio de una

lesién o enfermedad. Los peligros pueden ser biolégicos, quimicos o fisicos y

son la base de cualquier sistema HACCP(MORT|MORE Y WALLACE, 1996).

Al realizar el anélisis de peligros se consideraron |os factores siguientes:

0 Los riesgos y la gravedad de sus efectos nocivos para la salud.

0 La evaluacién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de

peligros.

- La supervivencia o proliferacién de los microorganismos

involucrados.

a La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos o

fisicos en los alimentos y las condiciones que puedan dar Iugar a lo anterior.

G. Capacitacién y Entrenamiento:

Con el objetivo de contar con operarios calificados y comprometidos

en el manejo de los equipos, con una visién global del proceso productivo y
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un entendimiento de las politicas de calidad implementadas durante la

elaboracién del sistema HACCP basado en la RM N°449-2006/MINSA.

Este entrenamiento fue realizado por el jefe de produccién y control de

calidad, de tal manera de poder abordar todos los puntos propuestos para

Ilevar a cabo esta implementacién.

En el siguiente cuadro podemos apreciar |os temas utilizados en la

capacitacién y la frecuencia que se iban a realizar.

CUADRO 5.16:

PROGRAMA DE CAPACITACION DE LA EMPRESA PROCESOS

VELSAC SAC.

Evaluacién de la materia Prima X

Enfermedades transmitidas por los X

alimentos (ETAS)

Buenas Précticas de Manufactura X

Los 7 principios de| Sistema HACCP X

Alérgenos X
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 CONTRASTACION DE HIPOTESIS CON LOS RESULTADOS

6.1.1 La produccibn de mani frito y mani tostado comprenden varias

etapas, de las cuales |as 3 primeras se mantienen igual para ambos casos y

se pueden agrupar con el nombre de: Caracterizacién de la materia prima.

Las restantes etapas varian de acuerdo a las caracteristicas del producto

}401naldebido a las temperaturas y tiempos de horneado e insumos

adicionados.

En la Iinea de mani frito las temperatura y tiempo en la etapa de horneado

son 120- 130°C y de 21- 23 minutos, y en la etapa de fritura 150- 160°C y de

4- 5 minutos respectivamente. En la etapa de Enfriado, Saborizado y

seleccién se le adiciona sal en relaciénz 75 g sal / 10 kg de mani.

En la Iinea de mani tostado |as temperatura y tiempo en la etapa de tostado

son 160- 170°C y de 18- 21 minutos respectivamente.

6.1.2 Se encontré el PCC: presencia de A}402atoxinasen materia prima,

Ios resultados de anélisis de a}402atoxinasno excedieron de 2 ppb debido a los

controles preventivos como es el % de humedad y el analisis visual de la

materia prima al ingreso a planta. El % de humedad de la materia prima no

excedié el 7,2 % de humedad, |os resultados se encuentran dentro de| Iimite

permitido 9% de humedad, por lo tanto se tiene un PCC controlado.
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Por lo tanto debido a controles preventivos se Iogré reducir la presencia de|

PCC a limites permitidos

Asimismo se redujo la presencia de otros peligros gracias a las buenas

practicas de manufactura y plan de higiene y saneamiento, procedimientos

existentes en la empresa Procesos Velsac.

6.1.3 En la elaboracién del Sistema HACCP para la Iinea de produccién

de mani frito y mani tostado en la Empresa Procesos Velsac, se tomb como

base la RM N°449�0242006/MINSA.Ia cual utiliza los 12 pasos y 7 principios

para su implemenlacién. Por lo tanto la tesis realizada responde a los pasos

y principios establecidos, pues cuenta con un sistema de vigilancia, medidas

correctoras, procedimientos de verificacién , documentacién y registro de|

PCC encontrado, asimismo se describe el proceso de validacién y el sistema

de Capacitacién y entrenamiento al persona| involucrado.

6.2 CONTRASTACION DE RESULTADOS CON OTROS ESTUDIOS

SIMILARES

6.2.1 Se determiné |as caracteristicas de la materia prima:

Porcentaje de humedad : |os resultados se enoontraron por debajo de 7,2%

por lo tanto estos estén dentro de los limites maximos permitidos de acuerdo

a la norma de| Codex para el Mani CODEX STAN 200-1995 el cual indica

como Iimite méximo permisible de 9% de humedad.
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Asimismo seg}402nel estudio de (Cippini y Gatti, 2008), indican que utilizaron

mani Runner de la variedad Flonnan INTA de la provincia de Cérdoba

Argentina, obteniendo humedad inicial de| grano de un promedio de 10.3%,

esto varia de acuerdo a la variedad de grano, y la frescura de| mismo.

Por otro lado el CASA 2009, Gobierno de Venezuela indica que la humedad

del mani tipo debe de estar dentro de| rango de 10% 3 1.

Anélisis de A}402atoxinas:Los resultados se encontraron por debajo de 2 ppb,

|os cuales cumplen con el Reglamento técnioo Mercosur sobre limites

méximos de A}402atoxinasadmisibles en leche, mani y maiz

(MERCOSUR/GMC/RES. N° 25/02) el cual indica como Iimite méximo

permisible 20 ppb, Iimite aplicado por 17 paises, la mitad de ellos en América

Latina y en varios paises de| Africa

El intervalo de los limites (0-35 ppb) se he reducido Iigeramente comparado

con el de| a}401o1995, en tanto que el Iimite mediano (10 ppb) es Iigeramente

superior. El Iimite que aparece con mayor frecuencia es de 4 ppb aplicado en

Asia y Oceania, un Iimite encontrado nuevamente en los reglamentos

armonizados en la Unién Europea.

También |os Estados Unidos, uno de los primeros en }401jarun Iimite de accién

para las a}402atoxinas,se rigen por el valor de 20 pg/kg, (CPG Sec. 570.375.

FDA, 2005)

129



6.2.2 Segun Nitrigual 2010, Elaboracién del sistema HACCP en una

Iinea de frutaé déshidratadas han encontrado 4 PCC en la etapa de

recepcién y almacenamiento de materia prima, de insumos, secado y

empacado |os cuales se encuentran bajo control debido al monitoreo

efectuados a cada PCC existente,

Por Otro lado, Flores 2007, en la elaboracién del sistema HACCP en una

Iinea de apanado de pollo y pescado, evalué como Unico PCC Ia deteccién

de peligros fisicos en la fase de empacado, dado que no hay un medio que

asegure la eliminacion de paniculas metélicas en etapas anteriores o

posteriores a la produccién.

En el presente trabajo de investigacién se determiné que el PCC es |as

a}402atoxinaspresentes en la materia prima que se viene controlando con el %

Humedad y anélisis sensorial oomo medida de prevencién, y analisis de

A}402atoxinasen la materia prima.

6.2.3 En todas las investigaciones consultadas referente al dise}401ode|

Sistema HACCP se basan en los 7 principios y 12 pasos de la legislacién

vigente en el pais de investigacién y la normativa de| Codex Alimentarius.

En la tesis revisada Flores, 2007 realizé el dise}401ode| Sistema HACCP en

una Iinea de apanado de pollo y pescado haciendo uso de| Codex
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Alimentarios, Iineamientos para la elaboracién de| Sistema HACCP, haciendo

uso de los 12 pasos y 7 principios.

Nitrigual 2010, Elaboracién de| Sistema HACCP en una Iinea de frutas

deshidratadas, hace uso de la NCh 2861.0f 2004 ,se basa en la norma

tecnica chilena, de donde proviene Ia investigacién, la cual se encuentra en

concordancia con los Iineamientos de| Codex Alimentarius para la

elaboracién de| Sistema HACCP.
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VII. CONCLUSIONES '

a) En la identi}401caciénde| proceso se encontré, una similitud en las 3

primeras etapas de produccién de las Iineas de mani frito y mani tostado;

siendo |as siguientes etapas diferentes por sus parémetros de temperatura y

tiempo de homeado.

b) El }402nicopunto critico de control encontrado fue la presencia de

A}402atoxinasy a su vez estos deben ser controlado con anélisis preventivos de

% de humedad y analisis sensorial en la materia prima.

c) El sistema dise}401adocomprende 4 aspectos fundamentales;

Definicién, veri}401cacién,aplicacién y revisién, basados en los principios del

HACCP.

d) En el proceso de dise}401ofue necesario adecuarse a lo establecido en

las nonnas nacionales y directrices internacionales para otorgar la posibilidad

de entrar a los mercados intemacionales.
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VIII. RECOMENDACIONES

a) Para futuros trabajos de investigacién vinculados al tema HACCP

se debe de tener mucho cuidado en el reconocimiento de| proceso productivo

como punto de panida del sistema.

b) Aquellas empresas que ya implementaron el sistema HACCP se les

recomienda emprender actividades que permitan llegar a alcanzar Ia ISO

22000:2006 como Sistema de Calidad, por lo que se recomienda realizar un

diagnéstico base para evaluar |os documentos exiétentes, asi mismo un

analisis de costos que permita visualizar |os costos que se tienen al Ilevar a

cabo esta implementacién y las ventajas de invenir en el sistema propuesto.

c) Para que el sistema HACCP sea sostenible con el tiempo, se tiene

que desarrollar una cultura de inocuidad en los trabajadores.
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10.2 : SECUENCIA DE DECISIONES PARA ENCONTRAR UN PCC
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Fuente: RM N° 449-2006/MINSA. Anexo 03
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CON REGISTRO N�035LE-009
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FUENTE: Laboratorio SAT.

143



10.4: ANALISIS MICROBIOLOGICO DEL AGUA POTABLE EN LA

EMPRESA PROCESOS VELSAC

LABSAN
_ ummmoslmesuamls

IE! BN4

E. NREIW

Dana "rm?

veg Inn

INFORME DE ENSAYO N°625-2014

SOUCITAME : PnocesosVELSAC SAC.

RIJC : 20636695401

IMEOCKN ; Asoa'n'{au}401:sider\1:'I|SaNI�030r1a}&.$-Lt1SenlaAnita

TEEFONO : (H-3547271 ISIISESH

REPRESENTANT E CUUDFO GOAOUIRA CHIPANA

SOLEHUD DE SERVICIO N�030 : E25201�030

ANALISS . FISIOOQIMICODEIQJAPOTARE

LUGAR : PUNTADEPROCESAMIENTOVELSAC

FECHA DE IUESTREO 1 IOUICIEMBRE 2014

FECMADE EIECUDDDII : IDDIOEMBRE 2014

DEYQIIINO DEL BISAVO : I7 DICEMWRE 2014

QESULTADOS FlS|C£UIll|C0

YEIAWRATURA
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LABSAN, IMFIHQMIKNJDIVN TE.F.15l\774B. §L.!99§24l7.NEXlE' IIT}4021I.ID_tIQ}402:ncs

FUENTE: Laboratorio LABSAN.
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10.5:ANALlSlS MICROBIOLOGICO A SU PERFICIES VIVAS

(MANIPULADORES DEL PRODUCTO ALIMENTICIO)

LABSAN
uazouund.AD£ALI£n1os

TEL 541774!

GEL EEIY7

DEXTEL*I12'lW7

by Ian

INFORME DE ENSAYO N"623-2014

SOLKCITANTE _ : PROCESOS VELSAC SAC.

RUC : 2053689540!

DIRECCION Z huwddIIRas'!arKi:4 ShAn?|aM1. C8�024L(1SanuAIIlIn

TELEFONO : 014547371 IDIISISMI

REPIESENIANTE : CLAUD00 COAOUIRA CHIFANA

SOLICIT!!! DE ERVICOD N�030 : 6234016

AIMIJSS : SUPERFICIES VIVAS (MANIPULADORES DE AUMENTOSJ

LUGAR : PLANTA DE PRCCESAMENTO VELSAC

FECMADEINESYREO : I0 DICIEMRE 2014

FECDIADEE.ECt£!07l : I0 DICTEMEIE Z014

FEGPIA}4011�031E}402.InDDEl.E'ISAYO: I7 DICJEMRE ZDI4
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FUENTE: Laboratorio LABSAN
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1 0.6: ANALISIS MICROBIOLCGICO A SUPERFICIES INERTES

tdlwu}401lltllll}402llbs
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INFORME DE ENSAYO N°622-Z014
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