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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion consistié en disefiar un sistema de
analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) en una linea de
produccion de papas precocidas de la empresa PROBEA ALIMENTOS E.I.LR.L.,
aplicando los 12 paso y 7 principios establecidos por la norma peruana vigente
RM N°449-2006/MINSA. Se evalué el estado actual de la empresa reflejando un
porcentaje de cumplimiento del 83% de los programas prerrequisitos del sistema
HACCP, resultando viable el disefio por el buen funcionamiento de los
programas. Se realiz6 el andlisis microbioldgico al producto final encontrandose
resultados dentro de los limites establecidos por la norma sanitaria N°591-
2008/MINSA, lo cual indicé una produccién inocua. Se encontré un solo punto
critico de control en la etapa de coccion el cual fue: sobrevivencia de
microorganismos. Dicho PCC se encontr6 controlado debido al optimo
funcionamiento de los programas prerrequisito. Se logré el disefio del sistema
HACCP, mas no la implementacién del plan HACCP en la empresa, debido a
falta de presupuesto de la misma. Se entregd a la empresa Probea Alimentos
E.I.R.L. una herramienta para que en el momento que decidan implementar el
sistema HACCP, lo puedan hacer mediante el presente trabajo de investigacion
gue esta basado en la norma peruana vigente RM N°449-2006/MINSA.

Palabras claves: Sistema HACCP, punto critico de control (PCC), andlisis

microbioldgico, plan HACCP.



ABSTRACT

The objective of this research was to design a hazard analysis and critical control
points (HACCP) system in a pre-cooked potato production line of the company
PROBEA ALIMENTOS EIRL, applying the 12 steps and 7 principles established
by the Peruvian standard current RM No. 449-2006 / MINSA. The current state
of the company was evaluated reflecting an 83% compliance percentage of the
prerequisite programs of the HACCP system, making the design viable due to the
proper functioning of the programs. The microbiological analysis of the final
product was performed, finding results within the limits established by the sanitary
norm N ° 591-2008 / MINSA, which indicated an innocuous production. A single
critical control point was found in the cooking stage which was: survival of
microorganisms. This CCP was controlled due to the optimal operation of the
prerequisite programs. The design of the HACCP system was achieved, but not
the implementation of the HACCP plan in the company, due to lack of budget.
Probea Alimentos E.I.R.L. a tool so that at the moment they decide to implement
the HACCP system, they can do it through this research work that is based on
the current Peruvian standard RM N ° 449-2006 / MINSA.

Keywords: HACCP system, critical control point (PCC), microbiological analysis,
HACCP plan.



INTRODUCCION

Para las empresas que se dedican a la elaboracion de productos alimenticios,
es de suma importancia que la fabricacién de estos no represente un riesgo al
consumidor, para lo cual debe poseer un sistema de calidad que garantice la
inocuidad de los alimentos. Este es el objetivo primordial del plan HACCP,
conocido internacionalmente como "Hazard Analysis and Critical Control Points"
(HACCP) o analisis de peligros y puntos criticos de control, considerado el
sistema de inspeccién de alimentos mas difundido a nivel mundial que cuenta
con el reconocimiento de la Organizacibn Mundial de la Salud (OMS) para

prevenir peligros fisicos, quimicos y bioldgicos en los alimentos.

La categoria de peligros que son tomados en cuenta en la elaboracion de un
programa HACCP son los que luego de realizar un analisis de la presencia de
todos y cada uno de ellos en la planta, seran controlados, ya sea para prevenir
que ocurran o reducirlos a niveles que no causen dafio. Ademas, se necesita
establecer mecanismos de medicion y documentacion de los mismos para

comprobar que son controlados.

En el presente trabajo de investigacion se proporciona informacion sobre la
aplicacion del sistema HACCP, donde se mencionan los conocimientos basicos
para la aplicacion del sistema en la linea de produccion de papa precocida. A
continuacion, se proporciona una descripcion de la empresa: como es su
estructura organizacional, los productos que produce y el diagnéstico de la

situaciéon actual.

Luego se describen los aspectos y las condiciones iniciales, necesarias para el
adecuado disefio del sistema. Mas adelante, se describen todos los aspectos
gue se deben tomar en cuenta para la aplicacion de las buenas préacticas de

manufactura y se realiza la aplicacion de los principios en que se basa el sistema.



| PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de larealidad problemaética

En la actualidad muchas empresas del sector alimentario en especial los
establecimientos de alimentos preparados, restaurantes, cafeterias, panaderias
entre otros estan tercerizando mucha de su materia prima para ahorrar en costos
y mano de obra, por tal razén buscan (a un tercero) empresas pequefias que les
brinden el servicio de alimentos precocidos y frescos y en muchos casos no
cuentan con altos estandares de calidad e higiene, por tanto, no pueden

garantizar la inocuidad de los alimentos.

En un mundo competitivo como el nuestro las empresas que brinden la
tercerizacion de alimentos, que tengan altos estandares de calidad y ademas
que aseguren que el alimento no hago dafio tendrdn mas probabilidad en el
sector. Al lograr el disefio del sistema HACCP para Probea Alimentos E.I.R.L.
puede competir con otras empresas de su mismo rubro que brindan seguridad
alimentaria (producto inocuo) y de esa forma aumentaria la demanda de sus

productos en el mercado nacional.

La globalizacion de mercados ha acelerado los 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 publica, los gobiernos alrededor del mundo estan
intensificando los esfuerzos para mejorar la 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 intencionales y en una

garantia sanitaria para los productos importados destinados al consumo local.

Los paises de América Latina han establecido agencias especializadas
en inocuidad de alimentos y han fortalecido sus sistemas de proteccion sanitaria
integrandolos con los de inocuidad de alimentos, especializando instituciones
en este campo, con el fin de 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 exportaciones
constituyen una fuente muy importante de divisas y el mantenimiento de estas,
asi como su incremento y la diversificacion de los productos exportados son
fundamentales para el desarrollo del pais. Por lo 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 produccién de alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria, el
Sector Salud asume el rol del control sanitario de los alimentos en genera. Al
respecto en el afio 2006, la direccidon General de Salud Ambiental elaboré, en
concordancia con lo establecido en la norma de Codex Alimentarius, la norma
sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos
y bebidas aprobada por RM 449-2006/MINSA. Que tiene como objetivos
establecer en la industria alimentaria la aplicacion de un sistema 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 la empresa Probea Alimentos E.I.R.L. tiene la necesidad de
garantizar a sus clientes que sus productos sean de calidad e inocuos debido a
que la demanda de tercerizacién de productos precocidos y frescos esta en

constante crecimiento.

Por todo lo expuesto el presente trabajo de investigacion propone el
disefio de un sistema HACCP en una de las lineas de mayor produccion de la
mencionada empresa como es el de la papa precocida para poder brindar un
producto inocuo a su clientela y de esa forma aumentar la demanda de sus
productos en el mercado nacional e internacional teniendo que enfrentar a una

gran competencia.
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1.2

1.3

Formulaciéon del problema

1.2.1 Problema general

¢, Como serd el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP) en una linea de produccién de papas precocidas de la empresa
Probea Alimentos E.I.R.L.?

1.2.2 Problemas especificos

a. ¢Cual es el estado actual de la linea de produccién de papas precocidas
de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L.?

b. ¢Cdmo identificar los puntos criticos de control en la linea de produccion
de papas precocidas de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L?

Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Disefiar un sistema de analisis de peligros y puntos criticos (HACCP) en

una linea de produccion de papas precocidas de la empresa Probea

Alimentos E.I.R.L.

1.3.2 Objetivos especificos

a. Evaluar el estado actual de la linea de produccién de papas precocidas
de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L.

b. Identificar los puntos criticos de control en la linea de produccion de

papas precocidas de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L.

11



1.4 Limitantes de la investigacion

Las razones que limitaron el presente trabajo de investigacion fueron:
- Tedrica. - El presente trabajo de investigacion estuvo limitado por las pocas
fuentes de informacioén especifica y actualizada de bibliografia y revistas con
informacion sobre determinados productos alimentarios, ingredientes, procesos

Yy envases.

- Temporal. - El presente trabajo de investigacion logré culminar el disefio del
sistema HACCP debido a que contd con el manual de buenas practicas de
manufactura (BPM) y con el programa de higiene y saneamiento (PHS), los

cuales fueron de gran ayuda para culminar el disefio del plan.

- Espacial. - El presente trabajo de investigacion logré enfocarse a la situacion
presente de la linea de produccion de papa precocida gracias a todas las

facilidades que nos brindé la empresa.

12



I MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes
Se realiz6 las investigaciones pertinentes al problema de estudio donde se logré
averiguar los siguientes antecedentes relacionados con el tema de la presente

investigacion.
A nivel internacional, tenemos las siguientes investigaciones:

Barriga, F. (2018) realizo la tesis titulada: Disefio de un Sistema HACCP
en Planta de Procesamiento de café en la finca “La Estancia de Pancho” ubicada
en Nanegalito, empleando la siguiente metodologia llamada: arbol de decisiones
gue se utilizé como herramienta para determinar los Puntos Criticos de Control,
donde considerd que si los valores son menores a seis no pasan por el arbol de
decisiones y si son iguales a seis si pasan para decidir cuales son Puntos Criticos

(PC) o Puntos Criticos de Control (PCC) en cada etapa del proceso.

Su resultado fue de un punto critico de control en la etapa del tostado
donde se consiguio reducir el Aw entre 0.67- 0.70 y la humedad se mantuvo
menor al 12% paraqué el café verde no sufra dafios por el moho y su micotoxina,
ademas para disminuir la formacién de esporas de hongos que producen la

Ocratoxina A se deben aplicar permanentemente las practicas agricolas.

Se concluy6 que el producto final es inocuo debido a un buen proceso de
almacenamiento donde segun los resultados de los andlisis microbiolégicos no
se evidencié el desarrollo de mohos y levaduras estando entre 100 — 200 UFC/g
encontrandose dentro de los criterios microbiolégicos segun el CODEX

Alimentarius por lo que no afectarian los seis meses de vida util del producto.

Garcia-Manzo, D. (2011) elabord la tesis titulada: Elaboracion de un Plan
HACCP para el Proceso de Deshidratacion de Fruta en la Organizacion
Alimentos Campestres S.A. aplicando la siguiente metodologia denominada:
arbol de decisiones que es una propuesta del Codex Alimentario para determinar
los puntos criticos de control, donde se tomd en cuenta solo aquellos peligros
que resultaron ser significativos de acuerdo a la clasificacion hecha en base a su

severidad y probabilidad de ocurrencia.
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Se establecieron dos puntos criticos de control como resultado de la
eventual incidencia de quiebre de las cuchillas de las maquinas de cortar, tanto
la utilizada para materia prima como la utilizada para producto deshidratado en
snacks, durante el andlisis de los PCC la fase de corte posee una alta
probabilidad de frecuencia y severidad, factores que combinados dan como
resultado una alta significancia al peligro fisico que representan, lo cual se vio
evidenciado en el hallazgo de fragmentos metalicos representando un grave
peligro para la salud del consumidor final, situacion que llevo a la implementacién
de un detector de metales y de esa forma se logré un control eficaz de la fase de

corte.

En el presente trabajo de investigacion se concluyé que se debia
implementar un detector de metales y asi se lograria un control eficaz durante la

fase de corte obteniéndose un producto final apto para el consumo.

Olivera, T. (2013) elabor6o la tesis titulada: Implementacion de la
herramienta HACCP en una planta de procesos a productos vegetales
preelaborados, basado en la norma chilena 2861 oficial 2011 aplicando en su
desarrollo la siguiente metodologia denominada: carta Gantt, que le permitid

ordenar los tiempos y desarrollo de la metodologia de trabajo aplicada.

Se identificaron peligros microbiolégicos que pudrian ser producto de: la
temperatura de las camaras que debian estar entre los rangos 0 - 5 + 1°C
aproximadamente; otro peligro encontrado y de origen también microbioldgico
fue en la etapa llamada sanitizante, que consistia en agregar la cantidad de
Tsunami 100 y que esta estuviera en los rangos estipulados para que asi cumpla
su funcion que es reducir e inhibir la carga microbiana presente en el vegetal; y
fisicos como la presencia de materias extrafias como piedrecillas, tierra, arena,
indicios de caracoles en algunos vegetales o simplemente restos de insectos

pegados en la materia prima.

Su resultado fue de tres puntos criticos de control en las etapas de:
sanitizado, envasado- etiquetado, y camara de producto terminado habiendo

evaluado el riesgo del peligro mediante la evaluacién de su efecto y probabilidad,
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estos tres puntos contaron cada uno con un sistema de monitoreo y accién

correctiva para evitar cualquier tipo de desviacion.

Se concluyo que se desarrollé un sistema HACCP con el fin de eliminar o
reducir la frecuencia de aparicion de estos peligros a niveles aceptables, para

asegurar alimentos sanos, seguros y agradables al consumidor.
A nivel nacional, tenemos las siguientes investigaciones:

Apaico, B. (2017) desarroll6 la tesis titulada: Riesgos y puntos criticos de
control en la preparacion de comidas frias, en el comedor universitario, Ayacucho
2015, utilizando la siguiente metodologia conocida como: arbol de decisiones
que es la guia y base de la R.M. N° 446-2006/MINSA como también se
efectuaron andlisis microbiolégicos practicados a las comidas frias del comedor
universitario, y asi poder identificar los Puntos Criticos de Control en las etapas
que representaban un peligro significativo.

Su resultado fue de un punto critico de control en la fase de desinfeccion
que segun los ensayos microbiol6gicos practicados a las comidas frias evidencia
realizar la desinfeccién a 200 pmm por 5 minutos para eliminar o reducir los
riesgos en la preparacion de comidas frias del comedor universitario de la

Universidad Nacional de San Cristébal de Huamanga.

Otoya, E. (2016) realiz0 la tesis titulada: Disefio de un Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en una Linea de Produccion
de mani frito y mani tostado de la empresa Procesos Velsac S.A.C., empleando
la siguiente metodologia conocida como: arbol de decisiones que fue aprobada
por la R.M. N° 449-2006/MINSA y ademas se efectuaron analisis
microbiolégicos con lo cual se logré enumerar todos los posibles peligros
relacionados con cada fase y de esa forma identificaron los puntos criticos
mediante el método de probabilidad y severidad como resultado de lo anterior

llegd a determinar los puntos criticos de control (PCC).

Se obtuvo un solo punto critico de control en la fase de recepcion de
materia prima donde se evidencia segun los analisis microbiolégicos presencia

de Aflatoxinas, los resultados no excedieron de 2 ppb debido a los controles
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preventivos como es el % de humedad el cual no excedidé de 7.2% siendo su
limite permitido de 9% y al ingresar la materia prima a la planta se le realizé un
analisis visual, ya que era la primera fase del proceso del mani frito y mani

tostado donde se puede eliminar el peligro biolégico de alfa toxinas.

En el mencionado trabajo de investigacion se concluye con el disefi6 de
un sistema HACCP con el fin de reducir la presencia de Alfatoxinas que se debe
controlar con analisis preventivos de % de humedad y andlisis sensorial en la
materia prima y de esa manera se logro obtener que los productos finales sean

inocuos.

Bocanegra y Saldafia (2013) elaboraron la tesis titulada: Implementacion
del Sistema HACCP en la Planta de Harina de Pescado de la empresa Carolina
S.A., aplicando la siguiente metodologia denominada: arbol de decisiones el cual
les permitié identificar los peligros potenciales para cada etapa del proceso
productivo que fueron considerados como peligros significativos y que los

incluyeron en el Plan HACCP.

Su resultado fue de once Puntos Criticos de Control los que fueron
controlados mediante un ajuste de la humedad entre 7 — 10% a la salida del
secador secundario porque permite una mejor conservacion de la harina y de
esa forma no se formen hongos en el proceso de almacenamiento del producto

terminado.

Se concluye que los PCC pudieron ser controlados y verificados mediante
auditorias internas y externas, ademas de cinco Puntos Criticos que lo
consideraron para el control interno en la planta para obtener un producto final

apto para el consumo.

Mozombite, J. (2013) realiz0 la tesis titulada: Disefio del Sistema HACCP
en productos vegetales (frutas-hortalizas), explica como se desarroll6 el disefio
HACCP para el proceso de vegetales, detallando el analisis de riesgo realizado,
los puntos criticos de control que se identificaron, el sistema de monitoreo y

control, las acciones correctivas que se implantaran en caso de salirse un punto
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critico fuera de control, asi como también los procedimientos de verificacion y el

sistema de registro.

Su resultado fue seis puntos criticos de control, los cuales se controlaron

elaborando manuales y registros de control y verificacion interna.

2.2 Bases teodricas

2.2.1 Sistema HACCP
El sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control o HACCP por sus
siglas en inglés (Hazard Analysis and Critical Control Points) es un sistema que
permite identificar los peligros especificos de los procesos y disefiar medidas
preventivas para su control, con la finalidad de asegurar la inocuidad de los

alimentos.

Entendiéndose como inocuidad alimentaria la garantia de que los
alimentos no causaran dafo al consumidor cuando se preparen y/o consuman

de acuerdo con el uso a que se destinan (Codex Alimentarius, 2003).

Segun FAO en el anexo CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003), el sistema
puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde la produccién
primaria hasta el consumidor final, y su aplicacién debera basarse en pruebas
cientificas de peligros para la salud humana, ademas de mejorar la inocuidad
de los alimentos, la aplicacion del sistema de HACCP puede ofrecer otras
ventajas importantes, facilitar asimismo la inspeccion por parte de las entidades
de regulacion, y promover el comercio internacional al aumentar la confianza

en la inocuidad de los alimentos.

En el Perd, el reglamento actual sobre vigilancia y control sanitario de
alimentos y bebidas (D.S N°007-98-SA, articulo 58) establece el uso del
HACCP como base para el control de la calidad sanitaria e inocuidad de los

productos.

De esta manera, Arréspide (2004 citado en Silva, 2009) afirma que
nuestro pais se encuentra preparado para el comercio de alimentos con un

mundo de economias globalizadas y mercados abiertos.
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El sistema HACCP tiene sus origenes en el afio 1959; la Pilsbury
Company, la armada de los Estados Unidos y la NASA crearon un sistema para
garantizar al 100% que los alimentos destinados a los astronautas no le

causaran dafo durante las misiones espaciales.

El Dr. Howard Bauman quien dirigia el desarrollo del sistema HACCP en
Pillsbury sefalaba, que con el sistema de control de calidad que se aplicaba en
ese momento a las plantas industriales no habia modo de estar seguro de que
no habria un problema con tanta solo probar el producto terminado y las
materias primas, es por ello que concluyeron después de una extensa
evaluacion que la Unica manera de garantizar la seguridad de los alimentos era
estableciendo un control sobre la totalidad del proceso, las materias primas, el

ambiente de procesos y la gente involucrada (Meneses & Silva, 2016).

La Pillsbury Company luego presento en 1971 el sistema HACCP en la
conferencia nacional sobre la proteccion de alimentos en los Estados Unidos
siendo aceptada. Luego en 1974 la administracion de alimentos vy
medicamentos (FDA) de los Estados Unidos, utilizo los principios del sistema
para identificar y reglamentar los puntos criticos de control en productos
enlatados. Once afios después la academia nacional de ciencias de los Estados
Unidos recomendé el uso del sistema HACCP en los programas de control de
los alimentos. Posteriormente fue adoptada en todo el mundo a través de la
comision del Codex Alimentarius (1993) que incorpora el sistema HACCP en su
vigésima reunion en Ginebra y en 1997 el codigo de préacticas internacionales
recomendadas — principios generales de higiene alimentaria (CAC/RCP 1-1969,
Rev. 3(1997)).

- Principios del sistema HACCP

La FAO en el 2003, a través del comité del Codex Alimentario en higiene
de los alimentos ha estado activamente involucrado en el desarrollo de
lineamientos para ser utilizados en el Comercio internacional. De esta manera,
dicha comisién emitié un documento que describe una metodologia aceptada
de doce pasos y siete principios para la implementacion del HACCP en

cualquier industria de alimentos.
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Sistema HACCP se sustenta en los siguientes principios:

- Principio 1: Realizar un andlisis de peligros y determinacion de

medidas de control.

La base de este principio es identificar los posibles peligros asociados con

la produccion de los alimentos en todas las fases que este conlleve, desde

el cultivo, elaboracién, fabricacion y distribucion, hasta el consumo.

Ademas de evaluar

las medidas preventivas para su control.

Entendiéndose como peligro, algun agente biolégico, quimico o fisico

presente en el alimento, que puede causar un efecto adverso para la

salud.

Lo peligros se clasifican segun su naturaleza segun la OPS.

Tabla 1

Peligros segun su naturaleza por la OPS

Peligros biolégicos

Peligros quimicos

Peligros fisicos

Bacterias, virus y
parasitos patogénicos,
determinadas toxinas

naturales, toxinas

microbianas, y
determinados
metabdlicos tdxicos de

origen microbiano

Pesticidas, herbicidas,
contaminantes téxicos
inorgénicos,
antibioticos,
promotores de
crecimiento, aditivos
alimentarios téxicos,
lubricantes vy tintas,
desinfectantes,
micotoxinas,
ficotoxinas, metil y
etilmercurio, e

histamina.

Fragmentos de vidrio,
metal, madera u otros
objetos que puedan
causar dafio fisico al

consumidor.

Al realizar el andlisis de peligros se debe tener en cuenta los factores siguientes:

- La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos para

la salud humana.
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Gravedad. - Gravedad es la magnitud de un peligro o el grado de las
consecuencias que pueden ocurrir, cuando existe un peligro. Segun su
gravedad, los peligros que causan enfermedades pueden clasificarse en
alto (riesgo de vida), moderado (grave o crénico) y bajo (moderado o leve).
Riesgo. -El riesgo es una funcién de la probabilidad de un efecto adverso
y la magnitud de ese efecto, como consecuencia de un peligro en el
alimento. Los grados del riesgo pueden clasificarse en: alto, moderado,

bajo e insignificante.

La evaluacién cualitativa o cuantitativa de la presencia de peligros,

La supervivencia o proliferacién de los microorganismos involucrados.
La produccidn o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los
alimentos.

Las condiciones que pueden dar lugar a la instalacion, supervivencia y

proliferacion de peligros.

Una vez identificados los peligros y establecido sus medidas de control, los que

sean significativos se incluirdn en la determinacién de los puntos criticos de

control. Para este principio se usa el formato 1 del anexo 4 formatos del plan

HACCP de la norma base para el desarrollo de la investigacion.

Existen Qu_e
. medida
peligros : . Estees
significativ Justifique | preventiva un Punto
|dentifique S decision se puede "
Etapa eligros 0s para |a arala |aplicar para Critico de
PElig inocuidad P P P Control (si
columna 3 | prevenir el
del . 0 no)
. peligro
alimento L
significativo

Figura 1: Formatol, Analisis de peligros de las operaciones identificadas en el diagrama. Fuente
Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA el 17 de mayo de 2006 - Norma Sanitaria para la
Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.
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Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Una vez identificados y descritos todos los peligros y medidas de control
el equipo HACCP decide el o los puntos criticos de control (PCC) que
segun el Codex Alimentarius lo definen como una etapa donde se puede
aplicar un control y que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a la
inocuidad del alimento o para reducirlo a un nivel aceptable.

Para facilitar la determinacion de los puntos criticos de control se hace
uso del &rbol de decisiones que se encuentra en el anexo 3 de la nhorma
base RM N°449-2006/MINSA. Al identificar un PCC se debe considerar
que:

Un mismo peligro podra ocurrir en mas de una etapa del proceso y su
control podra ser critico en mas de una etapa.

Si no se lograréa controlar el peligro en una etapa del proceso, éste puede

resultar un peligro para el consumidor.
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Pregunta 1 ¢ Existen medidas de control preventivo?

Modificar pasos en

proceso o producto
¢ En este paso es necesario Si
el control para la sequridad?

No un PCC —m=( Alto* )

Y

¢ El paso esta disefiado especificamente para eliminar o reducir

la probabilidad de que ocurra a nivel(es) aceptable(s)? **

Y

No un PCC

Pregunta 2 la probabilidad de riesgo a un nivel aceptable? **
Prequnta 3 ¢ Podria haber contaminacion con riesgo(s) identificado(s) en
g exceso del nivel{es) aceptable(s) o aumentar a niveles inaceptables? **
Noun PCC }—»{ Alto* )
Pregunta 4 Un paso subsecuente elminara el riesgo(s) identificado(s) o reducira

Punto Critico de Control
(PCC)

Figura 2. Secuencia de decisiones para identificar un PCC. Fuente Resolucién Ministerial N° 449-
2006/MINSA el 17 de mayo de 2006 - Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP

en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

Los puntos criticos de control encontrados se describen en el formato 2 de la

presente norma, tal como se muestra en la tabla 4.

Categoria y
Etapa del peligro
proceso identificado | Pregunta 1 [Pregunta 2| Pregunta 3

Pregunta 4

Numero
de PCC

Figura 3. Formato 2, Determinacion de los puntos criticos de control. Fuente Resolucion
Ministerial N° 449-2006/MINSA el 17 de mayo de 2006 - Norma Sanitaria para la Aplicacion del

Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas.
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Principio 3: Establecer un limite o limites criticos (LC) en cada punto
critico de control.

Identificado el PCC se establece los limites criticos que aseguren el
control del peligro para cada punto critico de control especificado, y que
estos se definan como el criterio usado para diferenciar lo aceptable de lo
no aceptable. Pueden establecerse limites criticos para factores como
temperatura, tiempo, dimensiones fisicas del producto, actividad de agua,
nivel de humedad, etc. Esos parametros, cuando se mantienen dentro de

los limites, confirman la inocuidad del alimento.

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

El equipo HACCP debe establecer los criterios de vigilancia para
mantener los puntos criticos de control dentro de los limites criticos. Para
ello se establece acciones de vigilancia que incluyan por ejemplo ¢ qué
serd monitoreado?, ¢,como seran monitoreados los limites criticos?, ¢ cual
serd la frecuencia de monitoreo?, ¢quién hara el monitoreo? A partir de
los resultados de la vigilancia se establece el procedimiento para ajustar
el proceso y mantener su control.

Segun la norma RM N°449-2006/MINSA se usa el formato 3 para

registran las acciones.

Punto Critico
de Control

Peligro
significativo

Limites
criticos

Vigilancia

que?

como? Frecuencia

Quién?

Registro

Figura 4. Formato 3, Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC. Fuente Resolucion
Ministerial N° 449-2006/MINSA el 17 de mayo de 2006 - Norma Sanitaria para la Aplicacion del

Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas.
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Principio 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta
controlado.

Segun el articulo 26° de la norma base RM N°449-2006/MINSA, las
medidas y acciones correctoras cuando un PCC no esta controlado son
las siguientes:

Separar o retener el producto afectado, por lo menos hasta que se corrija
la desviacion.

Realizar la evaluacion del lote separado para determinar la aceptabilidad
del producto terminado. Esta revision debe ser ejecutada por personal que
tenga la experiencia y la capacidad necesaria para la labor.

Aplicar la accion correctiva establecida en el Plan HACCP, registrar las
acciones y resultados.

Evaluar periodicamente las medidas correctivas aplicadas y determinar
las causas que originan la desviacion.

Se aplicaran estas medidas hasta que el PCC vuelva a estar controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de comprobacion para
confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

El sistema de comprobacion debe desarrollarse para mantener el HACCP
y asegurar su eficacia. Se deben establecer procedimientos que permitan
verificar que si el sistema HACCP funciona correctamente. Para lo cual se
pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de vigilancia y
comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio y el andlisis. La frecuencia

de la verificacion debe ser suficiente para validar el programa HACCP.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacién sobre todos
los procedimientos y los registros apropiados para estos principios
y su aplicacion.

Se establece un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros de los principios y a su aplicacion. Significa
documentar el HACCP.
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- Aplicacion del sistema HACCP y sus ventajas

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, es necesario que el sector cuente con el compromiso general,
compromiso del personal y con los programas prerrequisitos, como buenas
practicas de higiene, conformes a los principios generales de higiene de los
alimentos del Codex Alimentarius, los cual se detallan en las buenas préacticas
de manufactura y los planes de higiene y saneamiento de la empresa. Estos
programas deben estar firmemente establecidos y en pleno funcionamiento y
haberse verificado adecuadamente para facilitar la aplicacién eficaz de dicho

sistema.

Lo anterior mencionado es el camino de la piramide de la inocuidad, “es
una estructura que describe de manera secuencial el proceso de implementacion
de un sistema de inocuidad basado en los lineamientos del HACCP” (Meneses
& Silva, 2016, p.11)

ST\

/ BPM

/ COMPROMISO DEL PERSONAL \
/ COMPROMISO GENERAL (politica de inocuidad) \

Figura 5. Piramide de la inocuidad. Fuente propia.

~

Sobre la base de lo anterior, se procede a seguir el procedimiento para la
aplicacion de los principios del sistema HACCP que comprende los siguientes
doce (12) pasos, conforme se identifican en la secuencia l6gica para su
aplicacion encontrada en el anexo 2 de la norma RM N°449-2006/MINSA.
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- Paso 1: Formar un Equipo HACCP.

- Paso 2: Describir el producto.

- Paso 3: Determinar el uso previsto del alimento.

- Paso 4. Elaborar un Diagrama de Flujo.

- Paso 5: Confirmar “in situ” el Diagrama de Flujo.

- Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada
etapa,; realizando un analisis de peligros y determinando las medidas para
controlar los peligros identificados (Principio 1).

- Paso 7: Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC) (Principio 2).

- Paso 8: Establecer los Limites Criticos para cada PCC (Principio 3).

- Paso 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4).

- Paso 10: Establecer Medidas Correctoras (Principio 5).

- Paso 11: Establecer los Procedimientos de Verificacion (Principio 6).

- Paso 12: Establecer un Sistema de Documentacion y Registro (Principio
7).

El sistema HACCP se basa en la prevencion, en vez de en la inspeccion
y la comprobacién del producto final. Esto elimina revisiones a productos
terminados y reduce costos, por la obtencion de menos producto no conforme

con las especificaciones.

Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el
productor primario hasta el consumidor. Ademas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, la aplicacion del sistema HACCP conlleva otros beneficios como: un
uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la industria alimentaria y el
responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los alimentos (FAO,
2002).

- Importancia del sistema HACCP

Tal como afirma la Organizacion Panamericana de la Salud (OPS), la
implementacion del sistema HACCP disminuye la necesidad de inspeccion vy el
analisis de productos finales, aumenta la confianza del consumidor hacia el
producto y la correcta implementacién resulta en un producto inocuo y

comercialmente mas viable. Agiliza el cumplimiento de exigencias legales y
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permite el uso mas eficiente de recursos, con la consecuente reduccién en los
costos de la industria de alimentos y una respuesta mas inmediata para la

inocuidad de los alimentos.

Segun la FAO, un sistema HACCP llevado a cabo de modo adecuado
estimula mayor compromiso de los manipuladores de alimentos y asegura su

inocuidad.

El sistema HACCP puede emplearse en todas las fases del
procesamiento y desarrollo de los alimentos, desde las primeras etapas de la
produccion hasta el consumo. Tener en cuenta que los principios del HACCP se
aplican atoda y cualquier actividad relacionada con alimentos, en cambio un plan
HACCP, es especifico para un producto o grupo de productos y el proceso en

cuestion.

Por dltimo, Arenas (2000 citado en Otoya, 2016) enfatiza la importancia
de conocer que HACCP puede ser utilizado en cualquier fabrica de alimentos,
desde la mas artesanal hasta la mas compleja multinacional, por ser una
herramienta dinamica, no se compara a ningun otro sistema de aseguramiento
de calidad tales como calidad integral, circulos de calidad, ISO 9000. De este

modo, facilita aportes l6gicos que enriquecen el uso de esos sistemas.
- Buenas practicas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son un conjunto de
recomendaciones legales que buscan garantizar ambientes seguros para la
produccion de alimentos inocuos. Estas BPM para poder emplearlas se
convierten en procedimientos tales como: procedimientos operativos
estandarizados (POE) y los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) (Meneses & Silva, 2016).

2.2.2 Papa Peruana
La papa (Solanum tuberosum) es una herbacea anual que alcanza una altura
de un metro y medio y produce un tubérculo, la papa misma, con tan abundante
contenido de almidén que ocupa el cuarto lugar mundial en importancia como

alimento, después del maiz, trigo y el arroz. (FAO, 2008).
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Figura 6. Agricultor recogiendo la papa canchan

El centro de origen de la papa cultivada estaria en la region situada entre
el Cuzco y Lago Titicaca, debido a que alli es el lugar donde existe mayor
diversidad de variedades cultivadas y especies silvestres. Las ceramicas Nazca
y Chimu, representan en sus "Vasijas y Huacos" diferentes formas de papas,
aqui vemos que ellos conocian muchas variedades y las representaban en
cerdmicas. Esto hace suponer que hacian miles de afios que ya conocian la

papa como alimento (Hawkes J., G., 1945).
- Variedades de papa en el Peru

Hoy en dia existen alrededor de 3,500 variedades de papa, ademas un
aproximado de 711 mil familias peruanas producen este tubérculo, por esta
razon es que el Peru ocupa el primer lugar como productor en América Latina
y el Caribe y segun el Instituto Nacional de Innovacion Agraria (INIA) existen

7,408 registros de variedades de papa nativa o que son oriundas del Pera.

A través del Registro Nacional de la Papa Nativa del Peru se reconoce
este cultivo como patrimonio del Peru, de las comunidades y agricultores que
las han desarrollado y conservan este recurso genético fundamental para la
alimentacion. (“Dia Nacional de la Papa: Peru tiene mas de 3,500 variedades

de este cultivo andino,” 2019)
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Figura 7. Variedades de papa. Fuente Agencia Peruana de Noticia, Dia Nacional de la Papa:
¢ sabes cuantas variedades de papa nativa existen en Per(?

De los 7,408 registros de variedades de papa nativa, el 36 % proviene de la
region Cusco y el resto de Ancash, Cajamarca, Huancavelica, Puno, entre otras.
(“Dia Nacional de la Papa: ¢ sabes cuantas variedades de papa nativa existen
en Peru?”, 2019)
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En el Peru...

89 kilos de papa
es lo que consume en
promedio una persona

Este cultivo es el
sustento de

mas de 711

al afio (Minagri 2017).
mil familias

: e ~ B productoras
w\ lee’r .en y B G ‘ en 19 regiones a
o América Latina™". \SPRER - '\ 4 nivel nacional.

en la produccién de
papa. A diciembre de
2018 alcanzé los 5
millones 100 mil
toneladas.

Mas de 3 mil variedades de papa se producen en el pais.
Y solo de la papa nativa, se pueden diferenciar 3 grupos:

Grupo 1) ' Grupo 2 \ Grupo 3

Alta demanday Poco comerciales y con Céscara negray
precio estable. gran valor nutricional. mas arenosa.

e®c P

Peruanita  Limefa Amarilla Chiqui Peruana Chimbina Sapa negra

bonita colorada

DO

Huevo Conda Huayro Fajeada Perra Chimbina Camotera Platanera
de toro arenosa blanca morada

DO

Chaucha Amarilla Manzanera Poropora
amarilla del centro blanca blanca

Qpp FUENTE: MINAGRI, BIOANDES, FAO FOTOS: BIOANDES PERIODISMO GRAFICO AUDIOVISUAL 2019

Figura 8. Algunas variedades de papa peruana. Fuente: MINAGRI, BIOANDES, FAO.
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La papa crece de manera subterranea y contiene los nutrientes de la
planta. Aunque las condiciones de cultivo varian segun las variedades, las
papas, por lo general, se cultivan en terrenos de tipo arenoso que tengan altos
niveles de humus (IDEXCAM, 2018).

En la actualidad, los consumidores tienen un mayor conocimiento de las
papas nativas y de su valor nutricional, sobre todo el consumo de variedades
como: camotillo, huamantanga, queccorani, huayro macho, sangre de toro,
puka soncco, leona, wencos, entre otras, por ser mas naturales, inocuas y
pueden digerirse con cascara. (“Dia Nacional de la Papa: Peru tiene mas de

3,500 variedades de este cultivo andino”, 2019)
- Valor nutricional de la papa

Segun la FAO (2008), la papa es un alimento versétil y tiene un gran
contenido de carbohidratos. Recién cosechada, contiene un 80% de agua y un
20% de materia seca. Entre el 60% y el 80% de esta materia seca es almidon.
Respecto a su peso en seco, el contenido de proteina de la papa es analogo al

de los cereales, y es muy alto en comparacion con otras raices y tubérculos.

Ademas, la papa tiene poca grasa. Las papas tienen abundantes
micronutrientes, sobre todo vitamina C: una papa media, de 150 gramos,
consumida con su piel, aporta casi la mitad de las necesidades diarias del adulto
(100 mg). La papa contiene una cantidad moderada de hierro, pero el gran
contenido de vitamina C fomenta la absorcién de este mineral. Ademas, este
tubérculo tiene vitaminas B1, B3 y B6, y otros minerales como potasio, fosforo
y magnesio, asi como folato, acido pantoténico y riboflavina. (“Las papas, la

nutricién y la alimentacion”, 2008)

También contiene antioxidante, los cuales pueden contribuir a prevenir
enfermedades relacionadas con el envejecimiento, y tiene fibra, cuyo consumo

es bueno para la salud.
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Tiamina
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. Protefnas
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Figura 9. Por 100gramos de papa hervida y pelada antes de su consumo. Fuente: departamento

de agricultura de los Estados Unidos, bases de datos nacional de nutrientes.

- Papaamarilla ambo

Ambo es una provincia del centro norte del Peru situada en el sur del

Departamento de Huanuco, es de ahi de donde proviene y se produce esta

inigualable papa amarilla, saborear este tubérculo es encontrar la ansiada

mezcla de textura, aromay color.

Figura 10. Papa ambo.Ffuente: http://smartket.pe
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2.3 Conceptual

El sistema HACCP es una herramienta indispensable y de suma importancia en
la industria alimentaria para prevenir de manera oportuna los peligros
alimentarios para luego controlarlos y aplicar las medidas preventivas y

correctivas eficientemente.

Esto se logra aplicando los 12 pasos y los 7 principios reconocidos por entidades
sanitarias a nivel mundial, las cuales se encuentran en el anexo del CAC/RCP-1
(1968, Rev. 3 (1997) llamado Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos

Criticos de control (HACCP) y directrices para su aplicacion.
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2.4 Definicién de términos béasicos

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacién de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan
del sistema de HACCP.

Controlado: Condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de
los criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

Desviacién: Situacidn existente cuando un limite critico es incumplido.
Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un determinado
producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta el
consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del
proceso en una determinada fase.

Medida correctiva: Accidn que hay que realizar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo
a un nivel aceptable.

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la
salud.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del
sistema de 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 que puede aplicarse un control y

gue es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad
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de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son
efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos Yy otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan
de HACCP.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones

de los pardmetros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.
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I HIPOTESIS Y VARIABLES
3.1 Hipotesis
3.1.1 Hipotesis general
El disefio del sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control
en la linea de produccion de papa precocida de la empresa PROBEA

ALIMENTOS E.I.R.L., logra alimentos inocuos y cumple con los criterios
microbiolégicos de la RM N°591 — 2008 -MINSA.

3.1.2 Hipotesis especificas

a. El andlisis del estado actual de la linea de produccién de las papas
precocidas, cumple a un 83% el manual de buenas practicas de
manufactura e higiene de la empresa.

b. Los puntos criticos de control en la linea de produccion de papas
precocidas, han sido identificados en la etapa recepcién de materia

prima.
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3.2 Definicién conceptual de las variables

Variable Y : Variable Dependiente

El Disefio del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en una linea de produccion de papas precocidas de la empresa
PROBEA ALIMENTOS E.I.R.L.

Indicadores :

Plan HACCP Y1

Variable X : Variable Independiente

El estado actual de la linea de produccion de papa precocida

Indicadores :
Diagnostico X1

Variable Z Variable Independiente
Los Puntos Criticos de Control en la linea de produccién de papa
precocida

Indicadores :

Ocurrencia de peligro Z1
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Tabla 2

3.3 Operacionalizacion de variables

Operacionalizacion de variables

VARIABLE DEPENDIENTE DIMENSIONES INDICADORES METODO
Y = El Disefio del Sistema - Niveles de - Plan HACCP Relacionando la variable
de Analisis de Peligros y satisfaccion “Y” con la variable “X” y la
Puntos Criticos de Control teorfa existente
(HACCP) en una linea de
produccion de papas
precocidas de la empresa
Probea Alimentos E.I.R.L.
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES METODO
INDEPENDIENTE
X = El estado actual de la - Eficiencia - Diagnostico Recopilacion de
linea de produccién de papa informacién  disponible

precocida.

Z = Los Puntos Criticos de

Control en la linea de
produccion de papa
precocida

Nivel de peligro

Ocurrencia de un
peligro

relacionados con el tema
en los diferentes medios,
encuestas, textos, tesis,
fichas, revistas
relacionadas con el tema.

Recopilacion de
informacién  disponible
relacionados con el tema
en los diferentes medios,
encuestas, textos, tesis,
fichas, revistas
relacionadas con el tema.

Fuente: propia
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IV DISENO METODOLOGICO
4.1 Tipoy disefio de lainvestigacion
- Por su finalidad
La presente tesis es normativa porque se rige bajo la RM 449-2006/MINSA
la cual origina acciones preventivas con la finalidad de garantizar la inocuidad y

prevenir las enfermedades de transmision alimentaria en la linea de produccion
de papas precocidas.

- Por su disefio interpretativo

El trabajo de investigacién es de tipo experimental el cual se realizé
mediante la observacion, control de las variables y el registro de analisis.

- Por énfasis en la naturaleza de los datos manejados es tecnoldgico.

- Por el andlisis de las variables es de tipo cualitativa y cuantitativa.
4.2 Método de investigacion
La metodologia propuesta para el disefio del sistema HACCP en la linea de

produccion de papa precocida de la empresa Probea Alimentos E.I.LR.L se

realiz6 de la siguiente manera:

PASO 3

PASO 1

Realizar una auditoria
interna a toda la planta,
verificando el
cumplimiento de las BPM y
las practicas de higiene

PASO 2

Identificar los peligros
posibles en cada fase de la
produccion y determinar
los puntos criticos de
control

Figura 11. Disefio Metodolégico. Fuente: propia

Disefiar el gistema de anilisis
de peligros v puntos criticos de
control en la linea de
produccion de papa pre cocida
de la empresa Probea Alimentos
E.LR.L. , aplicando los
principios y pasos de la norma
base RM 449-2006/MINSA
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e Primera esta de la investigacion:

Se realiz6 una auditoria interna tomando de referencia el acta ficha N°7
Acta de inspeccion sanitaria para la certificacion de principios generales de
higiene seccion VIl - de los requisitos previos al plan HACCP (Anexo 01), para
el diagnoéstico del estado actual de la linea de produccién, encontrandose en
ejecucion solo un 83% de las buenas practicas de manufactura y de los

procedimientos operativos estandarizados y de saneamiento.

e Segunda etapa de la investigacion:

Se identifico los peligros posibles en cada fase de la produccion, luego se
determinaron los puntos criticos de control haciendo uso del arbol de decisiones
segun la RM 449-2006/MINSA.

e Terceraetapade lainvestigacion:

Se disefi6o el sistema HACCP aplicando los principios y usando los
formatos obligatorios del anexo 2 de la RM 449-2006/MINSA.

4.3 Poblacién y muestra

El estudio de esta investigacion estuvo conformado por la linea de produccion
de papa precocida de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L. en cada una de sus
etapas, el cual por informacion suministrada por la entidad la empresa cuenta
con tres lineas de produccion, por lo tanto, es la poblacién la misma que se tomé
como muestra, para efectos de obtener mejores resultados en el disefio del plan

HACCP. El criterio de poblaciéon y muestra se aplicara en este caso.

4.4 Lugar de estudio y periodo desarrollado

La investigacion se desarrollé en las instalaciones de la empresa Probea
alimentos E.l.LR.L. ubicada en La Victoria y los analisis microbiologicos se
realizaron en el laboratorio de investigacion de la facultad de Ciencias Naturales

y Matematica de la Universidad Nacional del Callao.
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4.5 Técnicas e instrumentos para larecoleccién de la informacién

45.1 Técnicas usadas para la recopilacion de informacion en la

investigacion
e En la auditoriainterna

Se usoO el acta N°7 solo la seccion VIII que se aplica para evaluar los
requisitos previos al plan HACCP. La auditoria se realizé sin previo aviso al
personal para evaluar, reportar y verificar si los manipuladores de alimentos
siguen las directrices de higiene descritas en el manual de las buenas practicas
de manufactura y el plan de higiene y saneamiento de la empresa.

e Enlaproduccion de la papa precocida

Se observo, inspeciond todo el procesamiento desde el ingreso de la materia
hasta el producto final y se verificd la temperatura de envasado y coccion de las
papas en situ.

e En el analisis microbioldgico del producto final

Una vez obtenido el producto final, se procedio con el analisis microbiolégico que
se realizo en el laboratorio de investigacion de la facultad de ciencias naturales
y matematica de la Universidad Nacional del Callao. Los criterios microbiolégicos
aplicados a la papa precocida fueron los siguientes segun la RM N°591-2008-
MINSA:
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Tabla 3

Criterios microbioldgicos de la seccién IV.2 sopas, cremas, salsas y pures de legumbres u otros

deshidratados que requieran coccion

Agente Categoria Clase n c Limite por g
microbiano m M
Aerobios 3 3 5 1 10* 108
mesofilos
Coliformes 4 3 5 3 10 10?
Bacillus 7 3 5 2 10? 103
cereus
Clostridium 8 3 5 1 10 102
perfringens*
Salmonella 10 2 5 0 Ausencia/25g
sp.

*solo para productos que contengan carnes

Fuente: Norma Sanitaria que establece los Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e
Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano RM N°591-2008-MINSA.

Se tomaron 5 muestras envasadas en bolsas de polietileno de 250 gramos cada
uno. Se llevaron al Laboratorio de Investigacion de la Facultad de Ciencias
Naturales y Matematica de la Universidad Nacional del Callao para su analisis.
Se procedio6 el analisis con el apoyo técnico y apoyo profesional especializado;
se adjunta informe entregado por el Laboratorio de Investigacion de la Facultad
de Ciencias Naturales y Matematica (Anexo A.2). Se prepararon muestras por

triplicado y se encubaron por 5 dias en las condiciones adecuadas.
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- Para aerobios mesdéfilos se usé la siguiente técnica:

El procedimiento para el andlisis de las muestras fue el siguiente: la primera

muestra se examind en el dia uno, la segunda en el dia dos, la tercera, cuarta y

quinta muestra se analizaron en los siguientes dias tres, cuatro y cinco

respectivamente. Con este método se minimizo el riesgo de post contaminacion

ya que, por la rapida proliferacion de los mesofilos aerobios, cada bolsa abierta

se utilizé en un periodo no mayor a cuatro dias. Se utilizé el método tradicional

de vertido en placa (Pour Plate) para los recuentos de mesofilos aerobios,

descrito en el compendio de métodos para el analisis microbioldgico de alimentos

(Vanderzant y Splittstoesser, 1992).

= |—

Homogenizar

Pesar 10 g de

con 90.0 mL de
condiciones solucion
de asepsia diluyents

Adicionar de 15 a 20 mL de agar
triptona extracto de levadura
fundido v enfriado a 45°C an

Homogenaizar la
muestra y el agar
mediante

(=)

\
—. — !

CUENTA EN PLACA DE BACTERIAS

Realizar diluciones decimales empleando tubos con 9.0 mL de

1.0 mL - 1OmL iomb

—_— | — || —

U U

A R R

— - —_— —

F i N I N g N I
| | |

— —— — —— — "

Depositar 1.0 mL de cada dilucion en
cajas de Petr estériles por duplicade

-

=
-\-\_E —

Sy rd

Incubar las cajas en

posicién invertida e BTN

A37Cpor24adBh “‘_—_““jj Contar aguellas placas gue
&———_——:{ tengan entre 25 a 250

colonias y reportar como

4

Figura 12. Determinacion de mesofilos aerobios. Fuente: Facultad de Quimica UNAM
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- Para coliformes se uso la siguiente técnica:

Pezar 10.0 g de muestra
en condiciones de asepsia

Hemogenizar la mussia

con 900 mL de solucin dluyents

DETERMIMACION DEL NMP DE COLIFORMES EM MUESTRAS SOLIDAS O ALIMENTOS

Raalizar 2 diuciones decimales mas en
lubos con 9.0 mL de salucion diuperte

Sembrar por tnphicado

35
—_—

24-4Bh
1w w 0

Tubes cen 10.0 mL de CLES concentrasidn
sencilia (1X] + 1.0 mL de muestra

5T

—_—
sy 80 -- B0 B0
it i i’ i

Tubas con 1000 mL de
Calde Laciodsa verde
brillante bilis 2%

Lactura de tubas pesitives en
tablas. NMP de coliformes
totales g de muestra Dl

Caldo EC o EC-MUG

cada dilucian en lubos
de calda launl sulfato de
sada (1X)

10

0’ w 0’
Siembra con asa bactericlégica de los tubas

posivos |produccion oo gas) on calda laciosa
varrdie brlllante biks 2% y caldo EC

44.5C
[EEE—
24 -48 h
10" ig® i io®
Tubos con 10,0 mL de Lectura de tubos positivos en

tablzs. NMP de coliformes

| fecales g de muestra
Siambra de tubos positivos en
agar Mac Conley para
blisqueda de Eschenchia col

Figura 13. Determinacion del NMP de coliformes en muestras solidas o alimentos. Fuente:

Facultad de Quimica UNAM
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- Para salmonella sp.:

DETERMINACION DE Salmonella spp. EN ALIMENTOS

Inculbar 18- 24
ha AT
—_—
E@ﬂ .
Bwimbia o il
Bacinicligics on calds
Pasar 25 g d muesin e Homoganaizar con 225 ml uu'lﬂmlrn?miuﬂ
comidiciones di asepsia e soluckn dluyanis ¥ Calde: Bedanils cisting
segin o fps de muesia
beciibsar 18- 24
hm 3T
A%
i i
| ) —
\\‘_\___.-""'III r
Asslambanto an medks Saltvos y
diferenciaks (XLD, 56, Hetkican, VB,
Incubar 18- 24 Hulfin bsmio)
o ¥°C
Incubar 18- 24
LT B H
—
L FHE L T T P TR
Busqueda de coledias Feaali [P
. prasuntivas Kligler y
cuisdne 1 LI
Ihciilbar 18- 24
Rusilados haire
Confimacin Gwmbra de  bioguimicas
positived para —_— * ) !
sarabigca * Saimona s las:
ciirats, RMVP, unkd, SIM,
maniiol

Figura 14.

Ejemplo de determinacion de salmonella sp. Fuente: Facultad de Quimica UNAM
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- Para bacillus cereus:

Este procedimiento tiene como fundamento inocular diluciones decimales de la
muestra en agar MYP o Mossel, mediante método de extension en superficie, e
incubar a 30+ 2°C/24 horas. En condiciones asépticas, pesar 10g de muestra y
depositarla en 90mL de agua peptonada al 0,1% de diluyente, (diluciénl:10)
Homogenizar (stomacher) durante 30 segundos. Sembrar en superficie y en
duplicado 0,1 ml (100ul) de la muestra placas de agar selectivo y extender con
varilla de hockey o asa redonda estéril desechable. Diseminar el in6culo con asa
redonda desechables estéril o varillas de hockey estéril por toda la superficie del
agar. Tapar las cajas y colocarlas invertidas en la incubar de 30°C + durante 24
horas. Incubar las placas invertidas a 30°C + 2° C por 24 horas. Observar las

placas a las 24 horas y si la reaccién no es clara dejar por 24 horas adicionales.
e En el analisis organoléptico

El analisis sensorial consistio en: la evaluaciéon de la apariencia, olor, color,

textura y sabor del producto final.

e En el analisis de peligros y puntos criticos de control

Andlisis de peligros. - En una reunién del equipo HACCP de la empresa se
establecio, mediante una lluvia de ideas y discusién, cuales son los peligros
potenciales que conlleva la elaboracién del puré de papa amarilla precocida en
la planta de produccion. Producto de esta discusion se llevo a cabo el analisis de
peligros, en el cual se detallan los tipos de peligros especificos para cada fase
del proceso, asi como una ponderacion numérica de la severidad y alfabética
para la probabilidad de ocurrencia de los mismos. Todo esto tomando en cuenta
una serie de aspectos tales como las actividades especificas para cada proceso,

el equipo y los utensilios utilizados.

El calculo de severidad y probabilidad de ocurrencia fue realizado en base a la
matriz que a continuacion se describe, tomando como criterio que los numeros
mas pequefios en la escala representa la severidad mas alta que un peligro
determinado pueda causar y también el orden alfabético de la letra “A” que indica

mayor probabilidad y la de “E” que senala probabilidad casi nula. Asi mismo el
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significado de las diferentes cifras también se detalla como complemento en la
tabla de valorizacion de peligros. El dato obtenido, producto de la multiplicaciéon
de ambos (probabilidad y severidad), representa el nivel de impacto que tiene
dicho peligro para la inocuidad del producto. Finalmente, y como resultado del
criterio unificado de los miembros del equipo HACCP, se decidié que la categoria
de peligro significativo se estableceria a partir de una puntuacion del 1 al 10 en

la escala utilizada para dicho efecto.

Puntos criticos de control. - Para la determinacion de los puntos criticos de
control se usé la técnica del arbol de decisiones establecida por la norma
sanitaria 449-2006/MINSA para la aplicacion del sistema HACCP en la
fabricacion de alimentos y bebidas.

e Parael sistema HACCP

Para el disefio del sistema HACCP se empled la técnica de los 12 pasos
establecido por la norma sanitaria 449-2006/MINSA para la aplicacion del

sistema HACCP en la fabricacién de alimentos y bebidas.
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4.5.2 Instrumentos para la recoleccion de la informacion

Los instrumentos usados fueron:
e Parala auditoria interna

Para la auditoria se utilizo el acta ficha N°7 Acta de inspeccion sanitaria para la
certificacion de principios generales de higiene. Los items utilizados solo fueron
los de la seccion VIII; se adjunta en anexos el acta con los datos encontrados
(Anexo A.3).

- Seccion VIl de los requisitos previos al plan HACCP, del 8.1 al 8.9

- Seccion VIl de los requisitos previos al plan HACCP, del 8.10 al
8.17

- Seccion VIl de los requisitos previos al plan HACCP, del 8.18 al
8.26

e Paralaproduccion de la papa precocida
En todo el procesamiento de la papa se utilizé los siguientes materiales:

- Escobillas para lavar la papa cruda
- Bateas para el lavado de la papa
- Olla con capacidad de 18kg

- TermOmetro

- Recipientes de aluminio y plastico
- Prensa papas

- Mesa de acero inoxidable

- Cuchillos

- Guantes

- Balanza

- Bolsas de polietileno

- Selladora de mesa y de pie
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e Para el analisis microbioldgico del producto final
Los materiales usados para los andlisis microbiologicos fueron:

- Reactivos base

- Autoclave

- Cucharas y espatulas

- Vasos de precipitados y matraces

- Pipetas automaticas (micropipetas) y puntas de pipeta
- Pipetas de vidrio, de plastico y pipeteadores
- Tubos con medio sélido

- Tubos con medio liquido

- Placas de Petri con medio sélido

- Placas de Petri

- Balanzas

- Frigorifico o camaras refrigeradas

- Estufa de incubacién

- Gradillas

- Mechero Bunsen

e Para el andlisis organoléptico

El andlisis sensorial lo realiz6 personal calificado, ya que dicha técnica es

realizada con los sentidos.
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e Para el andlisis de peligros y puntos criticos de control
- Analisis de peligros

Para determinar los peligros y los peligros significativos de cada etapa
del proceso, se aplico las tablas de peligro, severidad y valorizacion de
los peligros significativos, como se muestran a continuacion y se
registré en el formato 1 de la norma sanitaria RM N°449-2006/MINSA;
el formato 1 lo encontramos en la figura 1 del presente trabajo.

Tabla 4. Matriz de peligros significativos segun probabilidad y severidad de ocurrencia

Probabilidad Severidad
(Frecuencia) (Consecuencia)
A Se repite cominmente 1 Muerte
B Se sabe que se produceoha 2 Enfermedad grave
sucedido en nuestra planta
C Podria producirse (de 3 Retiro del producto

acuerdo a
informaciones publicadas)

D No se espera que se 4 Quejadelcliente o enfermedad
produzca breve

E Practicamente imposible 5 No significativo

Figura 15. Valorizacion de los peligros significativos. Fuente: DIGESA
Los valores de 1 a 10, indica un problema de seguridad significativo,
por lo que, se debe evaluar inmediatamente su consideracion como

punto critico de control y la implementacién de medidas de control.
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Los valores del 10 al 25, indica un problema de seguridad poco

significativo, por lo que se debe tomar en cuenta como punto de control

y asi tomar las medidas de prevencion necesarias.

e Puntos criticos de control

La herramienta utilizada fue el arbol de decisiones y se registrd en el
formato 2 de la norma sanitaria RM N°449-2006/MINSA: el formato 2

lo encontramos en la figura 3 del presente trabajo.

SECUENCIA DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC

P3

"

i Exisien medidas
preventivas de
Cconmtrol?

.

gl RO
i E5 necesano &

DO F3Z0nes de
Inocuidad?
&l

Modiicar 13 etapa,
PIDCEED O producto y
regrezar a P

L J

ZHa zido la etapa
concebids
mspecificaments para || ™
liminar o redudr 3 un
nhel aceptabie
pasible presencia de un
pedigro 7™

Sl

control en esta etapa | -

Mo s un PCC

FIN (")

:Podria producirse una
contaminacksn con peligros
dentificados, superior a los

Riveies acepiables o podrian
esins aumentar 3 nveies
raceptables™ (")

hN

=l

|

HO

Mo 85 un PCC

FIN ")

5 eliminaran los peligros
ientificados o 52 redudra
5L poslble prasenca a un
rivel acepizble &nuna
tapa posteror? )

|

T
N

MO 25 UN PCC

FIN )

Pasar al siguiente peligro dentficado del proceso

I Seswn Poc |

Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta
(") los obistives globales cuando se identifiquen los PCC del Plan HACCP

Figura 16. Arbol de decisiones. Fuente:anexo 3 de la RM N°449-2006/MINSA
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e Para el sistema HACCP

Para el disefio se siguio la secuencia de los 12 pasos de la norma sanitaria RM
N°449-2006/MINSA que se encuentra en el anexo 2.

SECUENCIA LOGICA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Paso 1

Paso 2

Pasc 3

Pasc 4

Paso 3

Paso &

Paso T

Paso 8

Pasc

Paso 10

Faso 11

Faso 12

Formacion del Equipe HACCP.

+

Descripcion del producto alimentico.

\

Determinacion del uso previsto del alimento.

v

Elaboracion del diagrama de flujo

b

Confrmacion "in situ” del disgrama de flujo.

Enurmeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada
etapa, realizacion de un analisis de peligros y determinacion de las
medidas para controlar los peligros identificados

Dieterminacion de los Puntos Criticos de Control (PGS

v

Establecimiento de los Limites Criticos para cada PCC.

b

Establecimiento de un sistema de viglancia para cada PCC.

v

Establecimiento de medidas comectivas.

v

Establecimiento de procedimientos de verificacion

v

Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Figura 17. Secuencia légica para la aplicacion del sistema HACCP. Fuente: anexo 2 de
la RM N°449-2006/MINSA
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4.6 Analisis y procesamiento de datos
Se recopild, analizo y proceso toda la informacién de los puntos anteriormente

mencionados en la seccion anterior y detallarlo como sigue:

4.6.1 Auditoriainterna

La auditoria interna sin previo aviso se aplicé para medir el buen funcionamiento
de las buenas practicas de manufactura y el plan de higiene y saneamiento,
encontrandose en un 83% la aplicacion de las BPM y el PHS implementado por
la empresa. Lo que refleja un porcentaje alto de aplicacion, por lo cual el sistema
HACCP es viable. Luego se procedi6 a la actualizacion de registros, formato y
procedimientos con la ayuda del jefe de produccion, los cuales se adjuntaron en
el BPM y PHS de la empresa.

Respuesta de la auditoria interna a la Empresa
Probea Alimentos E.I.R.L.

S| CUMPLE
= NO CUMPLE

Figura 18. Representacion grafica de la auditoria interna a la empresa Probea Alimentos usando
el acta ficha N°7 Acta de inspeccion sanitaria para la certificacién de principios generales de
higiene. Seccién VIl de los requisitos previos al plan HACCP, del 8.18 al 8.26. Fuente: propia.
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4.6.2 Produccion de la papa precocida
El acompafiamiento se realizé desde la recepcion de materia prima hasta el

producto final, encontrandose lo siguiente:
e Recepcidn e inspeccion de la materia prima

En este punto se verifico el lavado y el descarte de papa cruda por
picaduras y mal estado.

Figura 20. Papa en mal estado. Fuente propia

Con la informacion recolectada visualmente se concluy6 que la materia

prima llega con abundante tierra y el lavado no es exhaustivo.

54



e Coccién de la papa

En este punto se observo el ordenamiento de las papas, siendo las mas
grandes en el fondo y las pequefias en la parte superior de la olla, ademas se
verificd el método para la coccion el cual fue: una vez las papas ordenadas se
procede a colocar una bolsa de polietileno para cubrir las papas, asi la coccion
es homogénea segun nos indica el jefe de produccion y el manipulador. La
temperatura llegd a 83°C y el tiempo fue de 38 minutos el cual depende de la
capacidad de la olla.

Figura 21. Procedimiento antes de la coccion. Fuente propia
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e Pelado y prensado

El pelado se realiz6 en caliente y se verifico el prensado el cual fue de 4
veces. En este mismo paso se inspeccion nuevamente las papas encontrdndose
picaduras, parte oscuras las cuales se retiraron con una cuchara para su

descarte y que el producto final este homogénea en color sin puntos oscuros.

Figura 23. Prensado. Fuente propia
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Figura 24. Retiro de puntos oscuros. Fuente propia

e Pesado, proporcionado, envasado y almacenado

En estas Ultimas etapas del procesamiento se inspecciono y verifico la
higiene de las mesas de trabajo, equipos, inocuidad de las bolsas y temperatura

de la cAmara de refrigeracion.

Figura 25. Pesado de la papa. Fuente propia
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Figura 26. Proporcionado. Fuente propia

Figura 27. Envasado de la papa. Fuente propia
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Figura 28. Verificacion de la temperatura de la caAmara de refrigeracion. Fuente propia
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4.6.3 Andlisis microbioldgico del producto final
El analisis microbioldgico realizado al producto final di6 como resultado los

siguientes datos:

e Aerobios mesofilos

Dilucién en Dilucion en Dilucion en
101 102 1073

Dia 0. El
promedio fue
143 UFC/gr

Dia 1. El

promedio
fue 4703
UFC/gr

Dia 2. El

promedio
fue 6067
UFClgr

Dia 3. El
promedio
fue 41273

UFC/gr

Dia 4. El
promedio
fue 45230

UFClar

Figura 29. Resultado del crecimiento. Fuente propia



Se nota claramente la presencia microbiana y una tendencia de
crecimiento.

e Bacillus cereus

Con el método descrito anteriormente en el item 4.5 se identifico la

presencia como se puede observar en la figura siguiente:

Figura 30. Identificacion de bacillus cereus en la papa precocida. Fuente propia

Para la identificacion de salmonella sp y coliformes se reportan en el

item de resultados.

4.6.4 Andlisis organoléptico
Después del analisis sensorial se reportaron los datos en la siguiente tabla:

Tabla 5

Caracteristicas sensoriales de la papa precocida

Caracteristicas sensoriales Reporte
Apariencia Pasta de papa
Color Amarillo ligeramente brillante
Olor Caracteristico, libre de olores extrafios
Sabor Caracteristico a papa arenosa, agradable
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4.6.5 Andlisis de peligros y puntos criticos de control

El analisis de peligros se registr6 como sigue:

Tabla 6

Andlisis de peligros de materia prima papa amarilla ambo

=]
5] .
Materia Identificacion ° 2 .‘5 Pgllgrp . .
: - Causa = =} Signifi-  Medidas preventivas
Prima del Peligro ks i<l < ;
< 5 E] cativo
° 3 5
o (7] a
Papa Fisicos: No hubo un A 5 15 NO Disponer de un
amarilla Presencia de pretratamiento proveedor que
tipo Ambo  tierra en exceso (limpieza) por parte haga un
del pretratamiento de las
Proveedor papas.
Realizar inspecciones
a la materia prima en
el area de recepcion.
Quimicos: Malas practicas de
- Residuos de cultivo C 3 13 NO Disponer de un
pesticidas y proveedor certificado
plaguicidas que haga un control
gue superan el de dosificacion de
Imp o que no plaguicidas en el
estan Almacenamiento campo.
autorizados. ylo transporte con
- Contaminacio productos C 4 18 NO Disponer de un
ncruzada con  de limpieza e proveedor certificado
productos de insumos quimicos. que te garantice la
limpieza y/o inocuidad dentro del
insumos Mal transporte y el
quimicos. almacenamiento almacenamiento
Microbiolégicos:
- Presencia de D 5 24 NO Disponer de un
gusanos en proveedor que
las papas. garantice el buen
estado de la materia
Contaminacién prima.
ambiental del suelo Realizar inspecciones
o en el transporte a la materia prima en
el area de recepcion.
- Contaminacio C 2 8 Sl Disponer de un

n microbiana
(Salmonella
Sp.y
Escherichia
coli).

proveedor que te
garantice el buen
estado de la materia
prima.

Realizar inspecciones
a la materia prima en
el &rea de recepcion.

Fuente propia.
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Tabla 7

Andlisis de peligros de materia prima sal, agua

e}
. e < £ Peligro
Mayerla Idennﬂcgmon Causa g 3 8 Signifi- Medidas preventivas
Prima del peligro 3 ° @ )
< 5 E cativo
-
o 0] a
Sal Fisicos:
Presencia de Negligencia por parte D 5 24 NO Adquirir este insumo
piedras y/o del personal de de una marca seria.
cabellos empaquetamiento de
la empresa
productora.
Mala disposicién de Adquirir este insumo
Quimicos: los componentes que D 3 13 NO de una marca
- Exceso de se utilizan en la reconocida
yodo produccién de sal
Agua Fisico Mal tratamiento del Acondicionar filtros
Particulas de agua potable A 5 15 NO para el agua Andlisis
lodo microbiolégico cada
seis meses
Andlisis de metales
Contaminacién pesados cada afio
Quimico ambiental de los rios. C 3 13 NO
Metales pesados
Andlisis
Microbioldgicos: Contaminacion de D 5 24 NO microbiolégico cada
Contaminacioén agentes microbianos seis meses

microbiana

Fuente propia.

Una vez realizado el andlisis de peligros se aplicd la secuencia de
decisiones para encontrar el PCC (la tabla de determinacién de los puntos
criticos de control de la materia prima en la linea de produccién de papas
precocidas, se encuentra en el anexo A.4), este se encontré en la etapa de
coccion. La presencia de las bacterias mesdfilas al inicio, dio como resultado una
carga microbiana considerable la cual no pasé los limites establecidos de la
norma vigente N°591-2008-MINSA “Norma sanitaria que establece los criterios
microbioldgicos de la calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas

de consumo humano”.
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4.6.6 Aplicacion del sistema HACCP

Se siguio la secuencia logica de los doce pasos para aplicar los siete principios
del HACCP segun lo indicado en la norma sanitaria peruana RM 449-
2006/MINSA.

Se detalla a continuacion:
Paso 1: Formar un equipo HACCP

El equipo HACCP se constituyd con personal de planta y consultores
externos, los cuales son, el gerente general, jefe de produccion, manipulador de
alimentos y dos asesores externos. Las reuniones se programaron

mensualmente donde se escuchd las opiniones del equipo.
Descripcion de responsabilidades:

e Gerente general
- Fue el responsable de gestionar los recursos para facilitar el
cumplimiento de los trabajos requeridos del equipo.
- Responsable de la compra de materia prima e insumos Yy la
comercializacion de los mismos.
e Jefe de produccién
- Fue el responsable de dirigir la produccion de papa precocida.
- Superviso las directrices de las buenas préacticas en todo el proceso
de fabricacion de la papa.
- Supervisé la calidad del producto.

e Manipulador de alimento
- Responsable de la recepcion y evaluacion la materia prima a usar.
- Responsable de la higiene de la materia prima y la limpieza y
desinfeccion del material a usar en la produccion de la papa precocida.
- Responsable del procesamiento in situ.
- Responsable del envasado y almacenaje correcto del producto final
e Asesores externos

- Lideraron el equipo HACCP.
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- Expertos en sistema HACCP

- Dieron pautas para la evaluacién y aplicacion del sistema en la

empresa

Paso 2: Descripcion del producto.

En este paso se describié el producto con las caracteristicas minimas
segun del articulo 18° de la RM 449-2006/MINSA.

Tabla 8

Descripcién del producto final

Nombre del producto

Papa procesada

Composicién

Caracteristicas sensoriales

Caracteristicas microbioldgicas

Condiciones de almacenamiento

Presentacion y caracteristicas
de envases

Vida util del producto

Intension de uso
Consumidores potenciales

Contenido de la etiqueta

Uso esperado por el consumidor

Papa amarilla tipo Ambo
Color: Amarillo claro a amarillo ligeramente oscuro

Olor y sabor: caracteristicos, suave y libre de olores
extrafios

Aerobios Mesofilos : Max. 10* ufc/g

Coliformes : Max.10 ufc/g
Bacillus cereus : Max. 10%ufc/g
Salmonella sp : Ausencia /25 g

Refrigeracion: 3°C — 8°C
Congelacién: -20 ° C - -10°C

Envase primario: bolsa de polietileno de 150 g
Envase secundario: bolsa de polietileno de 5 x 150

En refrigeracion 2 dias
En congelacion 30 dias

Puede usarse en preparaciones cocidas necesariamente
Poblacién en general

Numero de lote, fecha de vencimiento segun estado de
refrigeracién o congelacion

Preparacion culinaria (con tratamiento térmico)

Fuente: Manual de BPM de Probea Alimentos E.I.R.L

Paso 3: Identificacién del uso previsto del producto

El uso previsto de la papa precocida es para restaurantes en

preparaciones de pures. Cada porcidbn de 150 gramos de papa equivale

exactamente a una racion.

65



Paso 4: Elaboracién del diagrama de flujo

Las caracteristicas de la linea de produccion se pueden aprecian en

diagrama de flujo a continuacion.

Recepcion

Lavado

Coccién (38 min, T
coccion =83°C)

Pelado
(en caliente)

Prensado
(4 veces)

|

Pesado

Envasado

Sellado

Embolsado

Almacenamiento

RECHAZADO
Descartar

Refrigeracion 3°C a 8°C o congelacién -20°C a -10°C

Figura 31. Diagrama de flujo linea de produccién de papa precocida de la empresa Probea

Alimentos E.I.R.L. Fuente, Manual de BPM de Probea Alimentos E.|.R.L.
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Paso 5: Verificacion in situ

Se verifico el diagrama de flujo paso a paso segun lo indicado por el jefe
de produccién y el manipulador de alimentos encontrandose diferencias en tres

de las etapas como se ve a continuacion.

Recepcion

RECHAZADO
Inspeccién Descartar

Lavado

I

Coccién (38 min, T
coccien =83°C)

|

Pelado
{en caliente)

y
prensado
(4 veces)

|

Pesado

Y
proporcionado

I

Envasado

|

Sellado

Y
embolsado

Almacenamiento

Figura 32. Diagrama de flujo de la verificacién in situ de la linea de produccion de papa precocida

de la empresa Probea Alimentos E.I.R.L. Fuente propia.
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Se cotejo el diagrama de flujo de la papa precocida en todas sus

operaciones descritas en el diagrama anterior.

Descarte de papa pica
y en mal estado

\ J /
& ~ J 7 \ \Y/ J
Coccion a83°C  Ordenamiento por tamafio lavado con escobilla
por 38 min

Pelado en Prensado 4 pesado Proporcionado
caliente veces en 1500250 ¢g
segun el cliente

Almacenamiento embolsado sellado envasado

Figura 33. Verificacion en situ del diagrama de flujo linea de produccién de papa precocida de la

empresa Probea Alimentos E.I.R.L. Fuente propia
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Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados

con cada fase, realizacion de un analisis de peligros y determinacién de las

medidas para controlar los peligros identificados (Principio 1)

Tabla 9

Andlisis de peligros y determinacién de medidas preventivas en las etapas de la linea de
produccién de la papa amarilla precocida

= @]
. 2 9 of
a 8 9 o«
IDENTIFICACION CAUSA I @ S % g MEDIDAS
ETAPA DEL PELIGRO g ﬁ % E = PREVENTIVAS
) %) o
e - T 0
a
Fisico: No hubo pre A 5 15 NO Disponer de un
Presencia de tierra  tratamiento  por proveedor que haga un
en exceso en las parte del pre tratamiento.
papas y particulas  proveedor.
extrafias.
Recepcion
Quimico: Malas practicas D 3 17 NO Disponer de un
Posibles residuos agricolas. proveedor calificado que
de plaguicidas. practique las BPA.
Bioldgico: Disponer de un
Presencia de Contaminacion C 2 8 Sl proveedor calificado que
microorganismos. propia del suelo. practique las BPA.
Inspeccién y Quimico: En la inspeccion se retira
descarte Presencia de Malas practicas C 5 22 NO las papas verdes y se
solamina en las de descartan, se pesan y se
papas. almacenamiento registran en el formato de
del proveedor producto no conforme.
Biolégico: Gusanos en las B 3 9 Si Disponer de un
Presencia de papas proveedor calificado, y
papas malogradas descarta la papa en mal
estado.
Fisicos: Por mal lavado B 5 19 No Capacitar al personal en
Lavado Presencia de delapapa buenas practicas de
restos de tierra en higiene en la materia
la papa primas, respecto a las
papas escobillarlas
exhaustivamente.
Biologico: Temperatura de C 2 8 Si Realizar el analisis
Coccion Sobrevivencia de coccion microbiolégico al Bach.

microorganismos

ineficiente
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Pelado y
prensado

Pesado y
proporcionado

Envasado

Sellado y

embolsado

Almacenamiento

Fisicos:
Presencia de
cabellos y cascara
de papa

Biologico:
Contaminacion
cruzada

Fisico:
Residuos de
cascara cocinada

Fisico:
Mal sellado de las
bolsas

Biologico:
Por contaminacion
cruzada

Inadecuada
indumentaria de C 4 18
trabajo o falta de

una. Mala
manipulacién del
pelado.

Por piso sucio
durante la C 5 22
produccién

Deficiente
inspeccion en la B 4 14
etapa de pelado

Queja del cliente

Por presencia de
polvo en el
ambiente

c 5 22

No

No

No

No

No

Capacitar al personal
semanalmente en
buenas practicas de
manufactura.

Intensificar las
capacitaciones de
limpieza  durante vy

después del proceso.

de  calidad
minuciosa del producto

Control

envasado.

Capacitacion continua al
personal en uso de
quipos y supervision del
sellado.

Programacién de
limpieza de la planta en
horarios de baja
produccion.

Fuente propia.
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Paso 7: Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC) -

(principio 2)

La determinacion de los puntos criticos de control se realizo aplicando el

arbol de decisiones para encontrar un PCC en las etapas en las que se evalud

como posible peligro significativo.

Tabla 10
Determinacion de los PCC en cada etapa de la produccién
JES
ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 UN
pPCC?
Fisico: presencia de tierra en exceso en  Si No No - NO
las papas y particulas extrafias
Quimicos:  posibles residuos de . . .
Recepcion plaguicidas St No St Si NO
Bioldgicos: presencia de
microorganismos Si No Si Si NO
Quimicos: presencia de solamina en las  Si No No - NO
- papas
Inspeccién y descarte o _ Si No No - NO
Biol6gico: presencia de  papas
malogradas, presencia de gusanos
Fisico: presencia de restos de tierraenla Si No No - NO
Lavado
papa
. Bioldgico: sobrevivencia de Si Si - - Sl
Coccion ) _
microorganismos
Fisico: presencia de cascara de papay Si No No - NO
Pelado y prensado
cabellos
Pesado y Biolégico: contaminaciéon cruzada por Si No No - NO
proporcionado piso sucio durante la produccion
Envasado Fisico: residuos de cascara cocinada Si No No - NO
Sellado y embolsado ~ Fisico: mal sellado del envase Si No No - NO
Almacenamiento Bioldgico: por contaminacién cruzada Si No No - NO

Fuente propia.
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Paso 8, 9, 10, 11y 12. Establecimiento de limites criticos para cada
PCC (principio 3 y paso 8), sistema de vigilancia (principio 4), medidas
correctivas (principio 5), Procedimientos de verificacion (Principio 6) y
Sistema de documentacion y registro (principio 7)
Para el PCC encontrado se fijaron los limiticos criticos, su sistema de vigilancia,
medidas correctivas, verificacion y registraron en los documentos descritos en la

siguiente tabla:

Tabla 11
Sistema de vigilancia del control del PCC
. . Medidas Verificaci Doclu,menta
Vigilancia ) . ciony
Limite correctivas on registro
PCC Peligro .
critico
Frecue .
m ; ien
Que Como ncia Quiel
En caso la Formato de
hornilla de la control de
cocina falle, tempergt}lra
contarconuna Revisarla ~ de coccion.
cocina temperatur
disponible ade
para trasladar coccion
| | el Bachy cada Registro de
Control E persoga termine su 20min con  calibracion
de la Cad zng_a:jrga ©  coccion. un del
) temperat  Con ada ebidamen termémetr  termémetro.
Sobrevive uray termé Bach te En caso haya 0
Coccign ~ Nciade 83°C  tiempo metro %€ capacitado una desviacion  calibrado.
microorga ; produc vy
. de calibra L : dela
nismo coccion do ciénde  supervisad temperatura Regi d
papa o por el : P . eglstrq €
dela jefe de sin aviso, mantenimien
papa produccién hacer ell Realizar el  to preventivo
seguimiento analisis de equipos.
del Bachy microbiold
sacar una gico
muestra semestral
aleatoria para mente. Registro de
su respetivo verificacion
analisis microbioldgic
microbiolégico. a

Fuente propia

La empresa esta obligada a disefiar y mantener el registro documentado que
sustenta la aplicacion del sistema HACCP minimo 01 afio o segun la vida util del
producto en el mercado. Estas etapas se realizaron bajo el formato 3 del anexo
4 de norma peruana RM 449-2006/MINSA.
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Paso 12.
En este paso se generd los formatos minimos exigidos por la norma
sanitaria peruana RM N°449-2006/MINSA que se encuentran en el anexo 4

formato 3 de dicha norma.
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V RESULTADOS

La auditoria interna evidencio un porcentaje de cumplimiento del 83% de
las buenas practicas de manufactura y el plan de higiene y saneamiento
de la empresa. El porcentaje refleja que es viable el disefio del sistema
HACCP debido a que la empresa ya cuenta con programas prerrequisitos
(BPM y PHS) en condiciones éptimas de funcionamiento. Se actualizaron
los procedimientos y registros de las BPM y PHS los cuales se adjuntaron

en los manuales de la empresa.

Resultado del andlisis sensorial, producto Conforme a especificaciones.

Tabla 12

Resultado del andlisis sensorial del Bach de papa precocida

Caracteristicas Reporte

sensoriales

Apariencia Pasta de papa
Amarillo ligeramente

Color brillante
Caracteristico, libre de

Olor olores extrafios
Caracteristico a papa

Sabor arenosa, agradable

Fuente propia.
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Los resultados del analisis microbioldgico realizado en el laboratorio de
investigacion de la facultad de ciencias naturales y matematica de la
Universidad Nacional del Callao al producto final (papa precocida) indican,
que el producto elaborado y enviado analizar el mismo dia de su
elaboracion, presenta una carga microbiana dentro de los limites
establecidos por la norma sanitaria peruana N°591-2008-MINSA, lo que

indica que es un producto inocuo. Se registran en la siguiente tabla:

Tabla 13

Comparativo del analisis microbioldgico de la papa precocida con lo establecido por la
norma

Limite establecido por la

Resultado norma N°591-2008-MINSA
) ) microbiano de la )
Agente microbiano papa precocida IV. Sopas, cremas, salsas Conformidad
dia 01 y puré que requieren
coccion

Aerobios meséfilos

3.3x10? 10* Dentro del rango
(UFClg)
Coliformes (UFC/g) 3 10 Dentro del rango
Bacillus cereus (UFC/g) 16 102 Dentro del rango
Salmonella sp. (A/P) Ausencia/25¢g Ausencia/25g Conforme

Fuente propia

Se encontré 01 punto critico de control usando la secuencia del arbol de
decisiones, el PCC fue la coccion.

Tabla 14

Punto critico de control

ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 ¢Es un PCC?

. Microbiolégico: Sobrevivencia . .
Coccion . . Si Si - - Sl
de microorganismos

Fuente propia
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VI DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 Contrastacion y demostracion de la hipotesis con los resultados

Se logro el disefo del sistema HACCP para la linea de produccion de la
papa precocida de la empresa Probea Alimentos, tomando como base la
norma sanitaria N° 449-2006/MINSA, utilizando los 12 pasos y los 7
principios. No se logré implementar el Plan HACCP debido a limitantes
economicas por parte de la empresa, lo cual demuestra la hipotesis

general planteada. Como se ve a continuacion:

DISENO DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) EN UNA
LINEA DE PRODUCCION DE PAPAS PRECOCIDAS DE LA EMPRESA PROBEA ALIMENTOS E.LR.L.

= EVALUACION DEL ESTADO
ACTUAL (CONFIRMACION
DE PRERREQUISITOS)

= APLICACION DE LOS 12 PASOS Y
LOS PRINCIPIOS BASES DEL
SISTEMA HACCP

» DETERMINACION DE LOS PCC Y SU
VIGILANCIA PARA EL LOGRO DE LA
INOCUIDAD

*PCC1:EN LA
ETAPA DE
COCCION
* ALIMENTO
INOCUO
=

:I,‘q “ ‘

Figura 34. DISENO DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (HACCP) EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE PAPAS
PRECOCIDAS DE LA EMPRESA PROBEA ALIMENTOS E.I.R.L.
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Se evalud el estado actual de la empresa, utilizando el acta N° 7,
encontrandose en un 83% la aplicacién de las buenas practicas de
manufactura e higiene lo podemos observar en la figura 17 pag. ,

demostrando asi la primera hipotesis especifica planteada.

En contrastacion con la segunda hipotesis, identificacion del punto critico
en la etapa de recepcion, esta hipotesis no coincide con los resultados

encontrados. El PCC fue encontrado en la etapa de coccion.

Al realizar los andlisis microbioldgicos al producto final, los resultados no
excedieron los limites permitidos por la norma sanitaria vigente N°591-
2008-MINSA, debido a los controles presentes como las buenas practicas
de manufactura y la temperatura de coccion, por lo tanto, se tiene un PCC

controlado y un producto alimenticio final inocuo.

6.2 Contrastacion de los resultados con otros estudios similares

En todas las investigaciones consultadas la que tiene gran similitud con la
nuestra es la tesis de Otoya, 2016 por ser también el disefio de un sistema
HACCP de un producto seco. El disefio se realiz6 en una linea de
produccion de mani frito y mani tostado de la empresa Procesos Velsac
S.A.C donde encontré un PCC en la etapa de recepcion de la materia
prima: presencia de aflatoxinas, ademas implement6 el Plan HACCP con
el apoyo y financiamiento de la empresa. También utilizo para su disefio
del sistema HACCP los 7 principios y 12 pasos de la normativa vigente en

el pais, el Codex Alimentarius y la norma chilena 2861.0f 2004.
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CONCLUSIONES

Se disefio el Sistema HACCP para la empresa Probea Alimentos E.I.R.L.
siendo una herramienta de vital importancia para garantizar la inocuidad
del producto final.

Se evalud la linea de produccién de papas precocidas encontrando
buenas condiciones de funcionamientos de los programas prerrequisitos
del sistema HACCP, lo cual hizo posible el disefio del sistema.

Se identificd un PCC en la etapa de coccion, encontrandose controlado.
Se implementé un sistema de vigilancia para seguir manteniendo un

producto final inocuo.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda un envasado aséptico para reducir la carga microbiana propia
del producto.

Se recomienda capacitaciones cada 15 dias en temas de inocuidad alimentaria,
limpieza y desinfeccion de los alimentos, mantenimientos y desinfeccion de

equipos.
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A.1 MATRIZ DE CONSISTENCIA: “DISENO DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PINTOS CRITICOS DE
CONTROL (HACCP) EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE PAPAS PRECOCIDAS DE LA EMPRESA PROBEA
ALIMENTOS E.l.R.L”

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTE $1$ GENERAL VARIABLE DEPENDIENTE DIMEN SIONE $ INDICADORE $ METODO
¢ Cémo debe ser el Disefio del Disefiar un Sstema de Andlesis £l Disefio del Sisterma de Y= El dmefio del Sisterma de Niveles de -Plan HACCP Relacionado Ia varable Y y la
Sistema de Andlisis de Peligros de Peligros y Puntos Criticos Andisis de Peligros y Puntos  Andlisis de Peligros y Puntos satisfaccian vatiable “Z" con Ia variable "Xy
y Puntos Criticos de Control (HACCP) en un alinea de Criticos de Control, Criticos de Control (HACCP) I teotia existente
(HACCP) en una lines de N de la el gstema en una linea de produccién
duccién de papas PROBEA ALIMENTOS (HACCP) en |a linea de de papas precocidas de by
de la empresa PROBEA EIRL producciin de papas empresa PROBEA
ALIEMNTOSEILRL? precocidas de a empresa AUMENTOSEIRL
PROBEA ALIMENTOS
EIRL
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBEJTIVOS ESPECIFICOS HIPOTE 818 ESPECIFICA VARIABLES DIMEN SIONE S INDICADORE $ METODOS
INDEPENDIENTES
1. L Cudl es of estado actual de 1. Andlisis el estado actual de 1. Bl andisis del estado X= El estado actual de la -Efciencia -Diagnostico Recoplacian de informacicn
& linea de produccion de 12 linea de produccion de actual de b linea de linea de produccidn de papa disponitle en los dierentes
papas precocidas de by papas precocidas de b producadn de las papas precocids medics manuales, revistas textos,
empresa PROBEA empresa PROSGEA precocidas establece en tesis, Schas relacionadas con e
ALIMENTOSEIRL? ALIMENTOSEIRL €0% el grado de tema
implementacién de
buenas practicas de
manufacturs en ks
empresa PROBEA
ALIMENTOSEIRL
2. 1 Cusl son los Punios Criticos 2. dentificar los Puntos Criticos 2. Los Puntos Criticos de Z= Los punios criticos de Nivel de peligro “Ocurrencia de peligro Recopiacion de informacién

de Control en & linea de

de Control en & linea de

Controd en 1 linea de

confrol en la linea de

disponible relacionados con el

producciin de papas [ 0 de papas duccitn de papas produccidn de papa tema en los dferentes medios,
de la empresa PROBEA en la empresa PROBEA precocidas han sido precocids encuestas, textos, tesis, fichas,
ALUMENTOSEIRL? AUMENTOSEIRL identificados en |a etapa de revistas relacionadas con of tema
recepaon de maleria prima y
zelado
Y=1(X.2)

Y= El Disefios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en una linea de produccion de papas precocidas de la empresa PROBEA ALIMENTOS ELR.L.
X= El estado actual de la linea de produccion de papa precocida
Z= Los Puntos Criticos de Control en la linea de produccion de papa precocida



A.2 Informe entregado por el Laboratorio de Investigacion de la
Facultad de Ciencias Naturales y Matematica

UNIVESIDAD MACIOMAL DEL CALLAO

FACULTAD DE CIENCIAS NATURALES ¥ MATEMATICA

LAEQRATORIO DE CIENCIAS NATURALES

INFORME M® 01

ACTIWIDADES DE ENSAYOS EXPRIMENTALES DE TESISTAS

CURSD TALLER DETIMULACHIN DE FREGRADD

Titule Froyecto

Dis=ho el Sistema o= Analisis o= Peligros y Puntos Criticas oe Control

InvestiEcion [HACCF) en una lires de produccion de papss pracocidas de |8 Empress
PROEEA ALUMENTCS E.LR.IL

Aul:nr[i::] Jaiar Cznkera, Andres Zorsida
Lazaro Barmeds, Ana Aracell

Institucion Unidad de Posmrado de la Faculftad de Ing=niersa Quimics. UNSC

Thtulo Profesional

Licencisdo =n Ingenieria Quimica

Tipo de servicga

Infraestructura fisice, Equipos de lnboratonio y de informatica.

Aporte de Materiakes
por sutares

Mizdios g= cultivo bacteriano & imalementacion de cabina de r:friEeru-:il'm

Pericdo o= Ejscucian

07 c= Mayo — 13 Junio del 2045

Tipo de Inveestizscion

Exnerimental

Lren ds Comostencia

Microbicdops Predictiva

Objetrros

» Daterminmcon de k= calidag min:n:!bl'c!ll':Sicu dels paps precocidas &n
=nvases de polietilenc y trilmminado, conseniado a4 "C

» Determinacon ded crecimisnto de bacterias Mesddilas sarobias
ssporuladss En paps precocnadas &n anvases de polietilenc y
trilaminado, conservado &4 °C

» Determinacon de parametros de crecimisnto de bactsrias Mesofils
m=robias asporulades &n paps precocinadas en snvases de polietilena y
trilaminado, conservado =4 °C, medisnts &l modelc mstematicn de

Bararyi
Duracion 5 semanas
Resultadas * En muestras de paps pr\ecuciﬂa.s =N EraseEs ce pnl’eﬁh:nu l||t|'|'I:z|."|1in|t||1-cu_,

e geterming I8 susends de Coliformes Fecales, E.coli, Staphylocoocus
murens, Eacillus carmus,

Prazancs de h-_lin:murEuni:mu: indicadores de contaminacion cruzsda:
Bacterias Me:lcll'_ﬂu sErobias en niveles por debajo de los velores
parmiisibles segun norma AR H® 351-2008 MINEA

Se obtuvo curves ge crecimisnto de las Bacterias Mesofilas serobias
presentes n papa precocida en envases de polietilens y trilaminado
conservadas = 4%C por un p-en'm:b de= 56 firs, astmandoss las UFE,-';
durants 15 itaraciones.

Los detos de kas LIFE.-'5 ENpresados en ﬂ.h_:lr:: (=1 La:ELIFE."s:e uju:tun:-n
=l mocels de Gompentz, &l cual astanlacid los parAmeatros gel
crecimients: Poolsdan indcial :."I‘iml:mu de mimi:nh:-[w;Lch.-';.'m:
Fas= de Ixb=ncia .:h|. Tia MR 5=nen.n:ia|1||l.

El Cosfidents de determinacion RY indica que Ias curvas de orecimisnko
njustadas por el modelo denotan afta correlacion astadistics, mayor del
53%; por lo tanto, los datos experimentsles y probabilistioos tiene alta




UNIVESIDAD NACIONAL DEL CALLAD
FACULTAD DE CIENCIAS NATURALES Y MATEMATICA

confiabilidad estadistica, determinandose que los parametros de
crecimiento es producto del comportamiento por el indicador Mesdfilos
aerobios esporulados.

Apoyo técnico Bch. Qca. Sandra Altamirano 5 horas diarias

Apoyo profesional Mg. Blgo. Edgar Zarate Sarapura 6 horas semanales
Especializado

Es cuanto temgo que informar.

Bellavista, 16 de Junio del 2019

Coordinador Laboratoric
Ciencias Naturales



A.3 Acta N°7, resultados recopilados de la auditoria interna
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A.4 Determinaciéon de los Puntos Criticos de Control de la materia
prima en la linea de produccion de papas precocidas

Materi
a Peligro P1 P2
Prima

Notas del equipo HACCP

Pap Fisicos: Si Si
a Presencia de tierra en

ama  oxceso
rilla

tipo
AP Quimicos: si s
Residuos de pesticidas y
plaguicidas que superan el
Imp o que no estan
autorizados.
Contaminacién cruzada
con productos de limpieza  g;j Si
ylo insumos quimicos.

Microbiolégicos: Si Si
Presencia de gusanos en

las papas como también

de otros microorganismos

patégenos

Sal  Fisicos: Si -
Presencia de piedras y/o
cabellos
Quimicos: Si -

Exceso de yodo

Fisico: Si Si
Agu Particulas de lodo
a

Quimico: Si Si

Metales pesados

Microbiolégicos: Si Si
Contaminacién microbiana

- Es inherente las materias extrafias, pero se maneja

con un control de proveedores estos peligros, ya que
la calidad, se controlara previamente a la compra, El
detalle se hace en la evaluacion y seleccién de
proveedores.

Se respondié a P1 que Si. Porque hay riesgo de
residuos de pesticidas y plaguicidas en este tubérculo,
la respuesta a P2 es igualmente Si; ya que se debe
disminuir al contar con un proveedor certificado que
practigue permanentemente las buenas practicas
agricolas que se llevan a cabo mediante un control de
dosificacion de plaguicidas en el campo.

Se debi6 responder a P1 que Si.Porque la
contaminacion cruzada es de alto riesgo, por lo que la
respuesta a P2 es también Si; pues se debe disminuir
al disponer de un proveedor certificado que garantice
la inocuidad del tubérculo durante el transporte y
almacenamiento.

Estudiando los tubérculos se respondié a P1 que Si.
Debido al riesgo de presencia visible de gusanos asi
también de microrganismos como esporas de Bacillus
Céreus y hongos, la respuesta a P2 es también Si; ya
gue este ingrediente pasara por una inspeccién previa
separando las papas malogradas para después
continuar con la etapa de lavado y luego sera sometido
a un proceso Térmico que tendrd un efecto de
destruccion de patégenos para una mejor
conservacion del producto.

- Es comuln la presencia de materias extrafias se

respondié a P1 que No. Pero esta materia prima sera
adquirida de una marca seria que garantice su calidad.

Se respondio a P1 que No. Porque no hay riesgo de
adquirir este insumo de una marca desconocida
(artesanal) que no garantice su calidad.

- Esinherente la presencia de materias extrafias por ello

se respondié a P1 Si. Debido al riesgo de presencia de
particulas de lodo, la respuesta a P2 es también Si;
ya que se debera acondicionar un sistema de filtracion
del agua.

Se respondié a P1 que Si. Debido al posible riesgo de
metales pesados en el insumo, la respuesta a P2 es
también Si; pues se debera realizar anualmente
analisis de metales pesados.

Es comun la presencia de microorganismos por dicha
razon se respondi6 que Si. Debido al riesgo de presencia
de Escherichia Coli y otros microrganismos se dice que
P2 es también Si, debido a que se realizaran cada seis
meses analisis microbiolégico.




A.5 Informe de resultado de andlisis microbioldgico de la empresa
Probea Alimentos E.I.LR.L.










