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RESUMEN GERENCIAL

Este trabajo de graduacion esta desarrollado con el fin de proponer un programa
de calidad e inocuidad para el departamento de mayonesa en una empresa que
elabora salsas y aderezos, la cual cuenta con cuatro tipos diferentes de
mayonesas, mediante la evaluacion de parametros y factores relacionados para

garantizar la inocuidad, la satisfaccion del cliente y la mejora continua.

Cuando se inicia el trabajo se observa que hay muchos puntos de mejora en
temas de calidad e inocuidad, empezando porque la empresa no tenia ningun
control implementado ni pardmetros establecidos, de manera que el crear una
propuesta estaba como un tema primordial y en camino para la compafia, de ahi

nace la necesidad de proponer un programa de calidad e inocuidad,

El proyecto consisten en elaborar un plan de control de calidad para los 4 tipos
de mayonesa, este plan consta de 3 grandes segmentos que son é&rea de
criterios microbiologicos, area de parametros fisicoquimicos y area de analisis
sensorial, esto para establecer el tema de calidad en la empresa y poder ofrecer

productos con calidad estandarizada.

Por otra parte el programa de inocuidad se ve reflejado en 2 grandes areas, que
son los programas prerrequisitos elaborados con el fin de establecer medidas
preventivas en la planta y el desarrollo del plan HACCP, para asegurar que los
peligros inherentes al proceso estén controlados de manera que el riesgo se

elimine o se lleve a un nivel aceptable que no cause dafio al consumidor.

Este trabajo se considera exitoso, porque todos los parametros y medidas de
calidad e inocuidad establecidas son posibles de cumplir para el personal de la
empresa, ya gue estos programas fueron desarrollados considerando la operativa
de la compafiia y se muestran en los resultados, el poder elaborar el plan de
calidad que cumplan con todos los segmentos deseados, el desarrollo de los

programas pre requisito y sus registros asociados y el plan HACCP vy el
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establecimiento de los PCC para cada flujo de proceso demuestra que los
resultados fueron positivos y que logré desarrollarse todo lo propuesto en los 5
objetivos del trabajo de graduacién de manera posible para la empresa en

cuestion.

Adicional como conclusién general, lo mas importante de este trabajo es poder
aportar a la empresa el conocimiento y las herramientas necesarias para el
correcto funcionamiento de este programa de calidad e inocuidad, ya que
actualmente la empresa no cumple con muchos de los requisitos de la legislacion
nacional y es una responsabilidad legal el cumplirlos como debe ser, de esta
manera la empresa va a poder acomodarse con los cambios sugeridos e
implementar las propuestas para ofrecer productos seguros y con altos

estdndares de calidad garantizados a todo el mercado nacional.



14

|. INTRODUCCION

Actualmente, el Ministerio de Salud en nuestro pais se esta rigiendo en lo
gue son empresas del sector alimentario con el Reglamento Técnico
Centroamericano 67.01.33:06 (industria de alimentos y bebidas procesados,
buenas préacticas de manufactura principios generales), el cual es de suma
importancia que toda empresa cumpla con ello, esto para que los alimentos ellos
en nuestro territorio sean de calidad y aptos para el consumo del ser humano. Al
competir tantas empresas, se desafian unas con otras queriendo obtener
mayores clientes, para ello deben tener una excelente calidad e inocuidad y asi
conseguir que los clientes confien mas en sus productos y cumplan con las
necesidades de los mismos, también es de importancia para los propios
empleados ya que se van a sentir en un lugar inocuo y apto para cumplir con su
trabajo. Los clientes son cada vez mas exigentes y el mercado es mas
competitivo, las empresas deben dar un seguimiento y verificacion de sus
procesos para mejorar y esto se puede llevar a cabo con revisiones y analisis de
los mismos con un buen sistema de calidad e inocuidad. Si la empresa no se
interesa en tener un programa de calidad e inocuidad esto conlleva a que los
clientes, consumidores y futuros clientes duden y no tengan confianza al querer
obtener los productos de la empresa y buscaran otras opciones que cumplan con
sus exigencias. El proyecto es necesario para asi asegurar la calidad e inocuidad
del area de mayonesas y obtener un producto que no va a afectar la salud del
consumidor y de una excelente calidad. La Empresa no cuenta con ningun tipo
de documentacion y programas escritos en lo que compete temas de calidad e
inocuidad, que son parte de lo que exige dicho reglamento, ademas, la empresa
quiere regirse bajo la normativa con sus siglas en ingles HACCP (andlisis de
peligros y puntos criticos de control APPCC) a corto plazo, para asi, ser mas

competitiva a nivel nacional.
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1.1. Definicion del objeto del problema

¢Cuales son las especificaciones, controles, parametros que deben
integrar un programa de calidad e inocuidad para el departamento de mayonesas
en empresa de salsas y encurtidos que permitan asegurar la calidad e inocuidad

de los productos elaborados?

1.2 Justificacion
Este trabajo final de graduacion se desarrollo, para poder aplicar los

conocimientos y destrezas adquiridos en la universidad con una propuesta de un
programa de calidad e inocuidad (programas prerrequisitos, registros necesarios,
el establecer pardmetros de calidad, capacitacion en buenas practicas de
manufactura, entre otras.) para el departamento de mayonesa en la empresa de
salsas y aderezos, la cual actualmente cuenta con cuatro tipos de mayonesas
(mayonesa especial, mayonesa tipo econémica, mayonesa natural y mayonesa
light), mediante una evaluacion de parametros y factores relacionados, esto por
medio del analisis del estado de la empresa en temas de los programas de pre
requisitos segun el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06, el
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) y el Codex

Alimentarius.

El proyecto es de vital importancia para la empresa, ya que con estos
programas facilita el poder implementar alguna norma de alimentos y esto le
ayudara en caso de que la empresa desee exportar o llegar a obtener clientes

con altos estandares de calidad e inocuidad.

Con el proyecto se ayuda a mejorar el area de mayonesa de la empresa y
evitar problemas futuros de inocuidad, calidad, y futuras quejas de los

consumidores.

La propuesta se realizd ya que la empresa no cuenta con programas de
calidad e inocuidad, ni sistema HACCP y debido a las exigencias de los clientes y

un mundo cada vez mas globalizado las empresas deben crecer y mejorar
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continuamente y asi evitar pérdidas de clientes importantes y concentrarse en

obtener mas.

El proyecto pretende ser de suma eficacia con las necesidades que tiene
la empresa en desarrollar una mejor calidad para sus productos y una excelente

presentacion al mercado.

1.3 Antecedentes

Al iniciar con las investigaciones se encontraron trabajos similares de
graduacion elaborado en la Universidad de San Carlos de Guatemala, se indica
por Cordon (2017) con el tema “Disefio e implementacion de un sistema de
control de calidad en la produccion del aderezo tipo mayonesa, en alimentos
Gourmet, S. A.”. En el cual se habla sobre los pardmetros de calidad para la
mayonesa Yy sobre las buenas practicas de manufactura. También se encontr6 un
proyecto de fin de carrera de la Universidad de Valladolid se indica por Espinoza
(2012) con el tema “Implantacion de un sistema APPCC en la fabricacion de
Mayonesa”. Este trabajo trata sobre puntos criticos de control y sobre la
implementacién de un sistema seguro para la inocuidad de los Alimentos. Los
cuales nos ayudaran para comparar parametros de calidad de la empresa contra

los parametros definidos en estos trabajos.

Se cuenta también con el trabajo de grado para optar por el titulo de
ingenieria de alimentos, indicado por Navas (2007) con el tema “Estimacion de la
vida util sensorial y fisicoquimica de la mayonesa baja en grasa”. Este trabajo
habla sobre evaluaciones sensoriales a la mayonesa, vida util desde el punto de
vista sensorial, pruebas fisicoquimicas y demas temas relacionados con nuestro

proyecto de graduacion.

Se encontré en la busqueda también el documento que se indica por
Garcia y Molina (2008) con el tema “Estimacién de la vida util de una mayonesa
mediante pruebas aceleradas” Este es un documento en el cual como dice el

titulo se habla de la estimacion de la vida atil mediante pruebas aceleradas, lo
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cual es fundamental en la investigacion en relacion con los antecedentes de los

trabajos que se relacionen con el trabajo por realizar.

Se encontré también segun la revista de la facultad de agronomia de la

Universidad Central de Venezuela (2004) con el tema “Estimacion de la vida util

de un analogo comercial de mayonesa, utilizando el factor de aceleracion Q10”.

En este articulo se habla se materiales y métodos para la estimacion de la vida

atil para un andlogo comercial de mayonesa, el cual se asemeja mucho al

producto en cuestion, ya que este es un aderezo tipo mayonesa.

1.4 Objetivo general

1.

Proponer un programa de calidad e inocuidad para el departamento de
mayonesa en una empresa que elabora salsas y aderezos, la cual cuenta
con cuatro tipos de productos, mediante la evaluacion de parametros y
factores relacionados, con el fin de garantizar la inocuidad, la satisfaccion

del cliente y la mejora continua.

1.5 Objetivos especificos

1.

Identificar los parametros de calidad e inocuidad esperados para los cuatro
tipos de mayonesas, por revision y analisis de datos histéricos de la

empresa para establecer la especificacion de producto.

Determinar los factores que pueden afectar la calidad e inocuidad de las
mayonesas mediante revision del proceso productivo y pruebas
experimentales con el fin de establecer los controles y procedimientos

requeridos.

Establecer un plan de control de calidad para los cuatro tipos de
mayonesas elaboradas, por medio del analisis de los factores

determinados y el desarrollo de procedimientos de control.
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4. Diagnosticar el estado de implementacion de las BPM segun el RTCA
67.01.33:06 para sugerir mejoras en el cumplimiento de programas que

formaran el sistema de inocuidad.

5. Proponer el plan HACCP vy los programas prerrequisito para el
departamento de mayonesas, con base en los principios del Codex

Alimentarius.

1.6 Hipotesis
Es posible implementar un sistema de calidad e inocuidad en el
departamento de mayonesas en la empresa en cuestion para controlar el proceso

y dar como resultado una produccion inocua y de calidad aceptable.

1.7 Alcances y limitaciones

1.7.1 Alcances

Este proyecto aplica a una empresa productora de salsas y encurtidos
ubicada en la provincia de Alajuela, especificamente el departamento de
mayonesas, la cual elaboran cuatro tipos de mayonesas (mayonesa especial,
mayonesa natural, mayonesa light y mayonesa econdmica), en aspectos de

calidad e inocuidad.

Los resultados a pesar de ser especificos para la empresa, son
extensibles a industrias relacionadas que pueden tomar como base lo descrito y
las recomendaciones para establecer parametros de calidad, inocuidad, estado
de BPM y plan HACCP.
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1.7.2 Limitaciones

1. La resistencia de la direccion y del personal al cambio por la
implementacion de los sistemas propuestos.
2. El tiempo disponible realizar las capacitaciones con el personal, ya que el

horario de la planta es de lunes a viernes.

3. El equipo a utilizar para definir los parametros de calidad, ya que la
empresa no cuenta con todo el equipo, por lo tanto, fue necesario solicitar
ayuda a la universidad o a otro laboratorio externo.

4. El presupuesto de la empresa para poder desarrollar la cantidad de
pruebas y modificaciones necesarias para el desarrollo e implementacion

del sistema de calidad.
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ll. MARCO TEORICO

2.1 Aspectos generales de los productos

La mayonesa se crea al emulsionar aceite (soya) con huevo, entre otros
ingredientes en polvo para darle y resaltar el sabor como los son ajo, mostaza y
cebolla, es un producto muy delicado al no tener ningun proceso de coccion para
eliminar bacterias, por lo tanto, es un producto muy vulnerable para el desarrollo
de algunas bacterias, en aspectos de calidad si la emulsion no se da en su
totalidad puede darse como resultado en el paso de los dias la separacién de las
fases, también hay que tomar en cuenta que como se utiliza huevo y si no existen
controles previos puede ser contaminada por Salmonella ssp. de un huevo
infectado esto causando efectos muy importantes en el consumidor final, en la

cual puede verse afectada la empresa misma por una denuncia o demanda.

La consistencia de la mayonesa depende de la relacién entre volimenes
de la fase acuosa y oleosa, para producir un cuerpo suficientemente firme es
necesario un contenido en aceite del 65-80%, por lo que un requisito para la
mayonesa es que el contenido total de grasa tiene que ser como minimo del
65%. La mayonesa se puede clasificar como un producto semi-perecedero. Es
suficientemente estable para mantenerse durante un tiempo razonable, sin
refrigeracion; pero no permite un almacenamiento indefinido. La mayonesa se
deteriora més bien por la rotura de la emulsion o por la oxidacion, que, por la
accion de microorganismos, cuyo crecimiento es inhibido por la acidez del
producto. (Gallego, 2012)

La mayonesa y sus derivados, que por su composicién se consideran un
producto crudo, el cual es muy delicado de manipular, ya que es muy sensible a
cualquier tipo de contaminacién tanto microbiana como fisica; por lo tanto, se

tiene que aplicar a las normas mas estrictas.

El resultado de los cambios en el estilo de vida y en los hébitos

alimentarios, origina enfermedades causadas por el consumo de alimentos
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contaminados las cuales son una causa importante de muerte a nivel mundial.
Han sido identificados alrededor de 250 factores que provocan las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) ( Gutierrez Flores Maria Guadalupe, Armas
Garfias Claudia, 2016).

2.2.Plan de Control de Calidad

Cuando una organizacion cuenta con un plan de control de calidad sélido,
tiene la ventaja de poder identificar las causas que dan lugar a problemas de
calidad y, desde ese conocimiento, trabajar para garantizar que los entregables el
proyecto y las condiciones de trabajo en general cumplen con los requisitos de

calidad acordados. (Universitat de Barcelona, 2006)

Una organizacién que cuenta con un buen plan de calidad asegura un
buen funcionamiento de sus procesos y esto conlleva a un producto de calidad y
asegura que el consumidor confie en la organizacién y quieran continuar con las

negociaciones.

Someter a evaluacién continua a los requisitos de calidad, asi como los
resultados obtenidos de los procesos de medida de los niveles de calidad,
contribuye a asegurar que se aplican los estandares de calidad adecuados y que
se emplean las definiciones operativas apropiadas en cada caso. (Universitat de
Barcelona, 2006)

Lo mencionado anteriormente puede lograr con auditorias de calidad y
analisis de procesos esto lleva a la seguridad de que se cumpla con lo

establecido en el programa de calidad.

Los responsables de impulsar la aplicacibn de estas medidas,
dependiendo de la organizacion, sus recursos y su estructura, pueden ser el
Director de calidad del proyecto o el propio Director de Proyecto, aunque siempre

es preferible que se trate de éste ultimo. (Universitat de Barcelona, 2006)
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En cada planificacion de la calidad todas las areas de la empresa tienen
gue colaborar para llegar al objetivo propuesto, es decir una excelente calidad en

el producto.

La calidad empieza desde las exigencias del cliente, por eso deben saber
muy bien lo que quieren y lo que estan dispuestos a pagar en este caso el
departamento de ventas es que tiene que llegar a la tarea de investigar al cliente
y verificar lo que quiere, luego se pasa al departamento de desarrollo que le

corresponde la funcion de desarrollar o que el cliente solicita.

Al tener claro el producto y producir lo que el cliente quiere se tiene que
desarrollar un plan de calidad, para asi lograr una inspeccion a la hora de
producir para asegurar que todo se haga de la mejor manera y cumpla con lo

establecido.

Las auditorias de calidad son de suma importancia ya que se aseguran
gue los planes de calidad y procesos se lleven y se efectien de la mejor manera

con personas capacitadas que revisen e inspeccionen los procesos productivos.

2.3 Inocuidad, calidad y buenas practicas de manufactura

Al implementar las buenas practica de manufactura (BPM), reduce al
maximo, la posibilidad de una contaminacion indeseada, como por ejemplo algun
contaminante externo, 0 una contaminacion cruzada por los operarios del area.
Ademas, al cumplir y controlar las caracteristicas fisicoquimicas, sensoriales y

microbioldgicas, dan como resultado un producto de calidad.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son las condiciones de
infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de
produccion y control de bebidas, alimentos y productos afines, con el objetivo de

garantizar la idoneidad e inocuidad de los mismos.

Entre los beneficios de trabajar bajo las BPM se encuentran el aumento de
la productividad, un alimento limpio, confiable y seguro para el cliente, alta

competitividad, mejora en la imagen de la empresa, reduccion de costos,
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disminucion de desperdicios, creacion de la cultura del orden y aseo en la
organizacion. Estos beneficios se deben principalmente a su enfoque y la

aplicacion en casi todas las areas de la empresa.

En si, las buenas practicas son un sistema de control de calidad e
inocuidad a través de la eliminacion de riesgos de contaminacion de producto
(Gémez, 2011), con programas como el de limpieza y desinfeccién, programa de
capacitacién de empleados, programa de control de proveedores, etc, muy de la
mano con los programas pre-requisitos que nos pide el HACCP y con ello los

registros para cada uno de los programas.

2.4 Reglamentos y normativa, que se aplicaran en el proyecto
Actualmente existen normas y reglamentos que rigen en nuestro pais, por

lo tanto, ahi adecuarse a ellas, no solo porque son un requisito para obtener el

permiso de funcionamiento, sino, también sirve para asegurar calidad e inocuidad

en los productos elaborados.

El reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales
sobre practicas de higiene y de operacién durante la industrializacion de los
productos alimentarios, para garantizar alimentos inocuos y de calidad.
(COMIECO, 2012).

El Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) cddigo 67.01.33:06, el
cual, fue elaborado por el Consejo de Ministerios de Integracion Econdmica
Centroamericana (COMIECOQO), elaborado en el 2006, y aplica a toda industria
alimentaria a partir del afio 2012 que distribuya sus productos a nivel
centroamericano. Por lo tanto, es el reglamento que aplica el Ministerio de Salud
actualmente en Costa Rica, por lo tanto, las revisiones, mejoras e
implementacion minimo tiene que estar basadas en este reglamento, para asi

asegurar la calidad e inocuidad del producto.

Condiciones aptas de infraestructura y procedimientos de produccién para
el buen funcionamiento de la empresa pueden ayudar garantizar la calidad e

inocuidad de los productos finales.
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En toda empresa de alimentos es necesario contar con buenas practicas
de manufactura para el buen funcionamiento de la misma y asegurar que el
producto sea inocuo, es decir garantizar que no va a causar dafo al consumidor,
para lograr todo lo anterior es necesario contar con capacitaciones al personal
asi todos van a entender lo importante que es para la empresa y buenos

procedimientos de produccion.

2.5Analisis de peligros de puntos criticos de control

El Codex Alimentarius contribuye, a través de sus normas, directrices y
codigos de practicas alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la
equidad en el comercio internacional de alimentos. Los consumidores pueden
confiar en que los productos alimentarios que compran son inocuos y de calidad
y los importadores en que los alimentos que han encargado se ajustan a sus
especificaciones. (FAO y OMS, 2016)

Las normativas internacionales del Codex Alimentarius, especificamente
en el sistema de Analisis de peligros de Puntos Criticos de Control (HACCP), se
analiza los posibles puntos mas criticos a medir para garantizar la calidad e
inocuidad de las mayonesas, a la vez, la documentacion y el seguimiento

necesario para afrontar cualquier no conformidad de dicho producto.

Permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin
de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los
peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en
lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de
HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el
diseiio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico.
(FAO, 1997)

2.6 Principios del sistema de HACCP

2.6.1 Principio 1 realizar un anédlisis de peligros
Para la realizaciéon del analisis de peligros debe examinarse todo el

proceso de fabricacion del alimento para identificar los peligros potenciales que
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pueden ocurrir durante las etapas de produccion o del uso de un determinado
alimento; o de cdmo esas etapas o uso interfieren con los peligros presentes. Es
también necesario considerar las materias primas y los ingredientes, tanto como
la clase y duracién del almacenaje, los métodos de distribucion y el uso esperado
del producto final por el consumidor. (Gallego, 2012), entre los peligros quese
tienen que analizar son los peligros biologicos, peligros fisicos y peligros

quimicos.

2.6.2 Principio 2 determinar los puntos criticos de control (PCC)
Los peligros que no son completamente controlados por BPM deben

analizarse para determinar si son o no un PCC. La determinacion de un PCC en
el sistema APPCC puede ser facilitada por la aplicacion de un arbol de
decisiones. (Gallego, 2012), el cual, ayuda para saber si es o no un PCC, ya que
si no existe ningun peligro o estan devidamente controlado no son puntos criticos

de control.

2.6.3 Principio 3 establecer un limite o limites criticos
Deben establecerse los limites criticos que aseguren el control del peligro

para cada PCC especificado, y que estos se definan como el criterio usado para
diferenciar lo aceptable de lo no aceptable. Un limite critico representa los limites
usados para juzgar si se trata de un producto inocuo o no. Pueden establecerse
limites criticos para factores como temperatura, tiempo, dimensiones fisicas del
producto, actividad de agua, nivel de humedad. Esos parametros, cuando se
mantienen dentro de los limites, confirman la inocuidad del alimento. (Gallego,
2012)

2.6.4 Principio 4 establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC
Los procedimientos de monitoreo deben detectar la pérdida de un control

de un PCC, a tiempo de evitar la produccion de un alimento inseguro o de

interrumpir el proceso. Los objetivos del monitoreo incluyen:

- Medir el nivel de desempefio de la operacion del sistema en el PCC. (Gallego,
2012)
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- Determinar cuando el nivel de desempefio de los sistemas lleva a la pérdida de
control del PCC. (Gallego, 2012)

- Establecer registros que reflejen el nivel de desempefio de la operacion y
control del PCC para cumplir el plan APPCC. (Gallego, 2012)

2.6.5 Principio 5 establecer las medidas correctivas que han de adoptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado

Una de las caracteristicas principales del Sistema de APPCC es que es
preventivo y, por lo tanto, esta disefiado para evitar incidencias o desviaciones de
los limites criticos de los PCC. Los procedimientos frente a un desvio son un
conjunto documentado y predeterminado de acciones que deben implementarse
en caso de pérdida de control. Todos los desvios deben ser considerados,
tomandose medidas para controlar el producto fallado y corregir la causa de la no
conformidad. (Gallego, 2012)

2.6.6. Principio 6 establecer procedimientos de comprobacion para
confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente

La preparacion cuidadosa del plan APPCC, con la definicion clara de todos los
puntos necesarios, no garantiza su eficiencia. Los procedimientos de verificacion
son necesarios para evaluar la eficacia del plan y debe hacerse en la conclusion
del estudio, por personas cualificadas, capaces de detectar deficiencias en el
plan o en su implementacion. Pero las actividades de monitoreo de rutina para
los limites criticos no deben confundirse con métodos, procedimientos o

actividades de verificacion. (Gallego, 2012)

2.6.7 Principio 7 establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion

Este principio del Codex establece la necesidad, para poder aplicar el
Sistema de APPCC, de disponer de un sistema adecuado de documentacion en
el que se recojan todos los elementos del Sistema de APPCC y de organizar los

registros de una forma eficaz y precisa. (Gallego, 2012)
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2.7 Directrices para la aplicacién de HACCP

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, el sector debera estar funcionando de acuerdo con los principios
generales de higiene de los alimentos del Codex, los cédigos de practicas del
Codex pertinentes y la legislacién correspondiente en materia de inocuidad de los
alimentos. El empefio por parte de la direccién es necesario para la aplicacion de
un sistema de HACCP eficaz. Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se
efectlien las operaciones consecuentes para elaborar y aplicar sistemas de
HACCP, deberan tenerse en cuenta las repercusiones de las materias primas, los
ingredientes, las practicas de fabricacidon de alimentos, la funcion de los procesos
de fabricacion en el control de los peligros, el probable uso final del producto, las
categorias de consumidores afectadas y las pruebas epidemiolégicas relativas a
la inocuidad de los alimentos.
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lIl. MARCO METODOLOGICO

3.1Tipo de Investigacién

3.1.1 Investigacién aplicada

Se trabajara la investigacion aplicada ya que se estudiara teoria sobre lo
gue pueda ocasionar el problema en las mayonesas elaboradas y también se
investigara directamente con el producto y el proceso que se lleva a cabo para

laborar las mayonesas.

3.1. 2 Investigacion descriptiva
Se trabajara la investigacion descriptiva ya que se van a describir ciertas
actividades y situaciones por medio de una descripcion exacta de procesos y

objetos.

En este tipo de investigacion la cuestion no va mucho mas alla del nivel
descriptivo, ya que consiste en plantear lo mas relevante de un hecho o situacion

concreta. (Universia Costa Rica, 2018)

3.1.3 Investigacion correlacional

Se define el término correlacién como la relacién entre dos variables. El
propésito principal de utilizar correlaciones en el ambito investigativo es averiguar
gué variables se encuentran conectadas entre si. De esta manera, se entiende

cientificamente un evento especifico como una variable. (Jervis, 2018)

3.1.4 Investigacion explicativa

La investigacion de tipo explicativa busca establecer las causas en
distintos tipos de estudio, estableciendo conclusiones y explicaciones para
enriquecer o esclarecer las teorias, confirmando o no la tesis inicial. (Universia
Costa Rica, 2018)
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3.2Definicion de variables

Tabla 1 Definicion de variables

Objetivo Especifico Variables Definicion Dimensiones Definicion Definicion Instrumental
Conceptual (Sub-variables)  Operacional (Indicadores) (Cuales son los instrumentos o

técnicas).
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Proponer un
programa de
calidad e

inocuidad para el
departamento de
aderezos en una
empresa que
elabora salsas y
aderezos la cual

cuenta con 4

tipos de
productos,
mediante la
evaluacion de
parametros y
factores

relacionados, con

el fin de

Parametros de

calidad.

Parametros de

inocuidad.

1. Parametros de
calidad: conjunto de
caracteristicas que
ofrece un producto o
servicio satisfacen
Unas necesidades
expresadas o
implicitas de los
consumidores.

2. Parametros de
inocuidad:

Son medidas que se
establecen como
garantia de que los
alimentos no
causaran dafio al
consumidor cuando

se consuman de

PH.
Viscosidad.
Temperatura.
Humedad.
Criterios

microbioldgicos.

1-Con mediciones de pH
con la utilizacion de un
pH-metro, mediciones de
temperatura mediante un
termometro  digital, la
viscosidad con la ayuda
de un viscosimetro para
productos tipo no
newtonianos, y la
humedad con la ayuda de
una balanza de humedad,
para asi de terminar los
parametros.

Limpieza y desinfeccion.

Higiene del personal.

pH-metro.
Viscosimetro.
Termometro digital.

Balanza de humedad.
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garantizar la
inocuidad, la
satisfaccion  del
cliente y la mejora

continua.

1. Determinar los
factores que
pueden afectar la

calidad e

1- Etapas de
proceso

productivo.

acuerdo con el uso a

que se destine.

1. Cualquier medida
y actividad que
puede realizarse

para prevenir o

PH.
Viscosidad.
Temperatura.

Humedad.

Con mediciones de pH
con la utilizacién de un
pH-metro, mediciones de

temperatura mediante un

pH metro
Viscosimetro.

Termometro digital.

Balanza de humedad.



inocuidad de las
mayonesas
mediante revisién
del proceso

productivo.

2- Parametros de

calidad.

eliminar un peligro
para la inocuidad y
calidad de los
alimentos o para
reducirlos a un nivel
aceptable.

2. Control de peligros
asociados a los
productos destinados
para el consumo
humano por medio

de la ingestion.

Condiciones de
manipulacion.
Lineamientos de
las buenas
practicas de

manufactura.

Condiciones de

higiene.
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termémetro digital, la
viscosidad con la ayuda
de un viscosimetro para
productos tipo no
newtonianos, y la
humedad con la ayuda de
una balanza de humedad,
para asi identificar los
posibles factores que
puedan afectar la calidad
e inocuidad del aderezo
tipo mayonesa.
Revisando la
manipulacion del producto
durante el proceso para
analizar si puede existir
algun riesgo.

Revisando el



Establecer un
plan de control de
calidad para los 4
tipos de
productos
elaborados de
dicho
departamento en
una empresa, por
medio del analisis
de los factores

determinados.

Parametros del plan

de calidad.

Metodologia
documentada para
ayudar en la

elaboraciéon de

productos de calidad.

Criterios ya pre
establecidos por la

empresa.

PH.

Viscosidad.

Temperatura.

Humedad.

cumplimiento de las
buenas practicas de
manufactura que se
tengan en la empresa.
Limpieza y desinfeccion.
Higiene del personal.

Con mediciones de pH
con la utilizacién de un
pH-metro, mediciones de
temperatura mediante un
termometro digital, la
viscosidad con la ayuda
de un viscosimetro para
productos tipo no
newtonianos, y la
humedad con la ayuda de
una balanza de humedad,

para asi identificar los

pH-metro.
Viscosimetro.

Termometro digital.

Balanza de humedad.
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Diagnosticar el Cumplimientos de

estado de criterios del RTCA
implementacion 67.01.33:06.
de las BPM

segun el RTCA

67.01.33:06 para

sugerir mejoras

en el

cumplimiento de

programas

prerrequisitos.

Condiciones de
infraestructura y
procedimientos
establecidos para
todos los procesos
productivos y control
de alimentos,
bebidas y productos
afines, con el objeto
de garantizar la
calidad e inocuidad
de dicho producto
segln normas

aceptadas

1. Materias
primas.

2. Operaciones

de manufactura.

3.Envasado

4,
Documentacién
y registro.

5.
Almacenamient
oy distribucién.
Seccion 8.
Control en el

proceso de

posibles factores que
puedan afectar la calidad
e inocuidad del aderezo
tipo mayonesa.

Auditar en el
cumplimiento del RTCA
desde las materias
primas, hasta la entrega

del producto terminado.
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Registros y la lista de
verificacion de criterios de

RTCA



4. Proponer el plan

Peligros y PCC del
HACCP para el plan HACCP.
departamento de

mayonesa, con

base en los

principios del

Codex

alimentarius.

internacionalmente. produccion.

Peligro: Situacion en  Peligros fisicos,
la que existe la quimicos,
posibilidad, amenaza bioldgicos.
u ocasion de que

ocurra una desgracia

0 un contratiempo.

PCC: es un proceso

sistematico

preventivo para

garantizar la

inocuidad

alimentaria, de

forma logica y

objetiva
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Ejecutar los 7 pasos del Registros de proceso, hojas de

HACCP segun el Codex, registro del plan HACCP.
para identificar peligros,

analizarlos y controlarlos.

Fuente: Elaboracién propia, afio 2018.
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3.3Poblacion
Una poblaciéon esta determinada por sus caracteristicas definitorias. Por lo
tanto, el conjunto de elementos que posea esta caracteristica se denomina
poblacién o universo. Poblacion es la totalidad del fenédmeno a estudiar, donde
las unidades de poblacion poseen una caracteristica comuan, la que se estudia y

da origen a los datos de la investigacion (Tamayo y Tamayo, 1997).

En esta investigacion la poblacion son los productos de la empresa de Salsas
y Aderezos y en este caso son los cuatro tipos de mayonesas elaboradas

utilizando un muestreo aleatorio.

3.4 Instrumentos
En esta investigacion se utilizan instrumentos como:

3.4.1 Elformato de auditoria del RTCA 67.01.33:06.

3.4.2 Tabla de respuestas del arbol de decisiones para determinar los PCC.
3.4.3 Guia del Codex Alimentarius.

3.4.4 Formatos de programas pre-requisitos.

3.5 Procedimientos
3.5.1 Visita a la empresa correspondiente, se informard a los gerentes sobre los

objetivos y posibles soluciones al problema.

3.5.2 Explicar a los directivos de la empresa que factores y parametros pueden

estar relacionados con los cuatro tipos de mayonesa.

3.5.3 Revision bibliografica de fuentes primarias, en libros, articulos de revistas,

tesis, entrevistas, paginas Web.

3.5.4 Visitas a la empresa para observar y conocer el proceso de produccion de
los cuatro tipos de mayonesas, para analizar su flujo grama y asi poder
determinar cuales factores puede estar relacionados con la calidad y cuales, con
la Inocuidad, revisar desde las materias primas del producto hasta el empaque

con el producto listo para la venta.
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3.5.5 Andlisis y estudios, trabajar en la elaboracion del plan de control de

calidad.

3.5.6 Visitas a la empresa para diagnosticar asi el estado de buenas practicas
de manufactura que tengan implementadas y una vez que se tenga monitoreado,

empezar a revisar el RTCA 67.01.33:06 para ver que mejoras se pueden sugerir.

3.5.7 Revision del Codex Alimentarius para ver los siete principios del HACCP y

desarrollarlos en base al proceso productivo del aderezo tipo mayonesa.

3.5.8 Elaborar los procedimientos necesarios segun el HACCP para la empresa

y con ello los registros necesarios.

3.5.9 Visitas a proveedores, para analizar los estados de ellos y hacer una
evaluacion de los mismos para su debida aprobacion.

3.5.10Redactar el informe final y entregar los resultados vy

recomendaciones a la empresa.
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IV. ANALISIS DE RESULTADOS
4.1 Parametros de calidad en los cuatro tipos de mayonesa

De acuerdo a lo investigado la mayonesa se obtiene por la emulsion de
aceites vegetales, yema de huevo, vinagre, jugo de limoén (en algunos casos), sal,
acidulantes permitidos, mostaza, paprika o también algunas otras especias y
aceites esenciales. Pruebas fisicoquimicas en la mayonesa, porcentaje de
acidez: Se utiliza como indicador de estabilidad y se mide por método
volumétrico, indice de Perdxidos: Se utiliza como indicador de rancidez; porque
es el principal factor de deterioro de la mayonesa, se mide por método
volumétrico, pH: Indicador de crecimiento microbiano, la presencia de una alta
concentraciéon de &cido acético y un bajo pH garantiza la conservacién. Se
determina mediante método potencio métrico, Consistencia: Se utiliza como
indicador del nivel de sélidos granulares o semisélidos. Segun el Banco de
Normas Mexicanas el contenido de aceite vegetal comestible no sera menor de
65% en peso y de yema de huevo liquida de 6% o su equivalente en yema de
huevo deshidratada, o su equivalente de huevo entero liquido o deshidratado.
(Anderson Clayton & Co., 2018)

Segun la norma mexicana da como referecia los sigientes parametros

fisico-quimicos.(tabla#2).

Tabla 2 Propiedades fisicoguimicos de referencia

pH Acide Indice de Protein Aspecto Color Sabor Olor
stotal peroxidos as
34 0,25 Maximo 20 1.0% Masa Amarillento Caracteristico del Caracteristico
a % a maxim homogénea caracteristico producto y libre del producto y
40 0,50 0 cremosa del producto de rancidez. libre de
% rancidez.

Fuente: Norma Mexicana afnol1979.
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Segun los datos de referencia la mayonesa tiene un rango de pH de 3,4 a
4,0, en este caso los tipos de mayonesa estan dentro del rango establecido ya
gue tienen un pH de 3,88, 3,73, 3,75, 3,70.

Tabla 3 Promedios de parametros Fisico - Quimicos de los tipos de

mayonesa.
Tipo Mayonesa pH ° Brix Consistencia (cm.)
Mayonesa Light 3,88 7 2a3
Mayonesas Econdémicas 3,73 2 2a3
Mayonesa Natural 3,75 2 Oal
Mayonesa con Limén 3,70 2 Oal

Fuente: Elaboracion propia segun datos recopilados afio 2018.

Ademas, dos parametros mas de calidad que se recomienda que se
incluyan son la apariencia final y el sabor final, no se cuentan con datos historicos
de la empresa para estos parametros, sin embargo, son dos cualidades
primordiales de la mayonesa que son fundamentales para el consumidor, se

recomienda que se definan de la siguiente manera:

Apariencia final: Producto con alta consistencia (o dificultad de desplazamiento) y

con un color hueso, sin grumos ni separaciones.

Sabor final: el sabor final de una mayonesa es sabor caracteristico, que por lo

general tiende a dejar un sabor y sensacion residual a aceite.
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4.2 Determinacion de los parametros de Inocuidad de los cuatro tipos de
mayonesa

Para los parametros de inocuidad de los cuatro tipos de mayonesa, no se
cuenta con datos historicos de la empresa, ya que no se han implementado como
un requisito, mas sin embargo si se cuenta con informacion bibliografica sobre los
parametros microbiologicos que se le podrian medir a una mayonesa como lo
son Recuento colonias aerobias mesdfilas (31 °C £ 1 °C): méaximo 10
colonias/gramo. Enterobacterias totales: maximo 10colonias/gramo. Salmonella:

ausencia en 25g Escherichia coli: ausencia (Gallego, 2012).

Tambien se revisan los parametros segun el RTCA 67 04 50,08 alimentos.
Criterios microbidlogicos para la inocuidad de los alimentos en el grupo de
alimentos salsa, aderesos, especias y condimentos, especificamente en el
subgrupo mayonesas y aderesos (en base a huevo) , lo determinan segun tabla
#4. (COMIECO, 2009).

Tabla 4 Parametros de inocuidad segun RTCA 67.04.50:08

12.0 Grupo de Alimento: Salsas, aderezos, especias v condimentos: se trata de una categoria amplia que ineluye sustancias
que se afiaden a un alimenfo para acentuar su aroma y pusto; mavoncsa v oaderczos;  cspecias, hierbas desccadas, consomés v
condimentos; salsa de tomate, mostaza y salsas para sazonar

12.1 Subgrupo del alimento: Mayonesas y aderezos (en base a huevo)

Parimetro Categoria Tipo de riesgo Limite M:ximo
permitido
Salmonella ssp25 ¢ 10 Ausencia
B
Staphvlococcus aurens 7 107 UFC/g

Fuente: RTCA 67.04.50:08 alimentos. Criterios microbidlogicos para la inocuidad

de los alimentos.

Por lo tanto, se propone en el documento establecer como parametro de
inocuidad el andlisis de recuento total aerobio (RTA), E. Coli, Salmonella spp y
Staphylococcus aureus, realizando los andlisis con una frecuencia bimensual y

almacenar los resultados en una tabla para ir acumulando datos para que en un
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futuro si se tengan datos historicos de este parametro, los parametros que se

recomienda que se manejen en la empresa son:

Tabla 5 Parametros de inocuidad recomendados los productos de la

empresa.
RTA Staphylococcus aureus Salmonella spp Hogos y
levaduras
<10 UFC/ 10g <102 UFC/g Ausencia/25g Ausencia/25g

Fuente: Elaboracién propia, segun datos de la empresa en cuestion, afio 2018.

De acuerdo a los criterios de expertos en la empresa de Salsas y aderezos
existen distintos factores que pueden de calidad e inocuidad de la mayonesa, a

continuacion se mencionan los distintos factores.

4.3 Factores que pueden afectar los parametros de calidad en las
mayonesas estan
4.3.1 Factor que puede afectar el parametro de pH

El factor que méas puede afectar el nivel de pH es la adicion de los acidos (acido
acético, vinagre natural, acido citrico y acido ascérbico), si la adicién de esos
ingredientes es menor a la proporcién indicada en la formula puede afectar en
resultado del pH del producto final como lo son en el sabor y un punto muy
importante es que en la mayonesa al ser un producto crudo, una de las barreras

para el crecimiento microbiano es el pH.

4.3.2 Factor que puede afectar los °Brix
El factor que puede dificultar el parametro de °Brix es el orden en el que se
incorporen los ingredientes del producto al equipo Frima (es el equipo que
realiza la mezcla y emulsion de los ingredientes), ya que, si el orden de los

productos es incorrecto, adicionando por ejemplo primero los acidos y luego el
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resto de ingredientes, el producto nunca llegara a su emulsificacion y, por lo

tanto, los °Brix seran menor al parametro establecido.

4.3.3 Factor que puede afectar la consistencia
El factor que puede dafar el parametro de la consistencia es la agitacion, si el
equipo Frima (es el equipo que realiza la mezcla y emulsion de los ingredientes)
no esta funcionando correctamente, el producto final quedara sin la consistencia
deseada, ya que si se agita menos de lo programado no se da la emulsién vy si

se agita mas de lo programado el producto rompe la emulsion.

4.3.4.Factor que puede afectar la apariencia final
Un factor que puede dafar la apariencia final es perder la hermeticidad en el
proceso de mezclado y emulsificado, ya que una vez terminado este proceso se
observara que la mezcla no queda homogénea, sino mas bien con particulas de

aire, afectando la apariencia final para el consumir.

4.3.5 Factor que puede afectar el sabor final

El factor que puede dafar el sabor final, es la alteracion en la férmula del
producto, el agregar mas o menos de un ingrediente automaticamente alteraré el
sabor, ya que la formula esta hecha con los porcentajes que los clientes estan
acostumbrados y el sabor que ellos desean, dado a estos cambios de sabor

pueden existir pérdida de clientes.

4.4 Factores que pueden afectar los parametros de inocuidad de las

mayonesas estan

4.4.1 Factor que puede afectar el pardmetro del RTA

De los factores que pueden afectar un resultado de RTA en un producto, pueden
ser falta de limpieza en equipos, contaminacion del ambiente, elaboracion del
producto en un ambiente no controlado, manipulacion inadecuada del producto,
superficies contaminadas, si esto se mantiene controlado el producto se

producira en un ambiente controlado, evitando resultados altos de RTA.
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4.4.2 Factores que pueden afectar el parametro Salmonella
uno de los factores que puede afectar el parametro del resultado de la salmonella
es el uso de huevo contaminado con salmonella, la presencia de alguna plaga y

contaminacion cruzada.
4.4.3 Factores que pueden afectar el parametro de hongos y levaduras

Incumplimiento de BPM por parte del personal y equipos mal lavados y

desinfectados.
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4.5 Factores que pueden causar algun problema en la mayonesa

llustracién 1 Diagrama de Causa y efecto factores que pueden afectar en la
calidad e inocuidad de los aderezos en el proceso

Método | Mano de Obra Medidas
) o
Recepcidn de Higiene del pH metro ; i a
) ) o

materias primas =]
P personal Refractémetro % o3
s o
Procedimientos de Mala Consistémeatra 3 ==
medicion de pardmetros maninulacien 7 g g

0
w o T
S58
Proveedores Plagas Com.amlnacmn e 2 @
/ quimica con - = =
Temperatura . =] &
Naterial de lubricantes g g @
Patd B} (1] a
empague atogenos Contaminacion g % &
Humedad cruzada -

Material Medio ambiente Maquinaria

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

La recoleccion de la informacion se dio por medio de la revision de los
procesos productivos, con el diagrama causa y efecto, lo que se busca es tener
claro qué factores pueden afectar el producto final en temas de calidad e

inocuidad.

El hecho de definir los factores que pueden afectar la calidad e inocuidad
de los alimentos, son claves para asegurar la salud de los consumidores y

manejar un estandar de calidad establecido en los productos de la empresa.

A continuacion se explica cada una de las causas de afectacion posibles a los

parametros de calidad e inocuidad.
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4.5.1 Medidas
Los 3 equipos que son fundamental para la medicion de los parametros

fisico quimicos son consisto metro, pH metro, refractometro.

Estos 3 equipos sino se encuentra en buen estado y calibrados, es probable que
afecte la medicion del parametro y, por lo tanto, ser uno de los factores que
puede afectar la calidad del producto. Es primordial el calibrar estos equipos ante
de usarlos para tener una medida segura y un dato real.

4.5.2 Mano de obra

Higiene del personal y mala manipulacion: estos son 2 factores que,
definitivamente, si no se controlan y regulan pueden tener consecuencias
altamente negativas en el producto final, la mala manipulacion puede ser un
factor que afecte la calidad en temas de pesado de ingredientes y manipulacion
de equipos a la hora de la produccién, en cuanto a temas de inocuidad la higiene
del personal puede afectar si esta no es capacitada en las buenas préacticas de

manufactura como lo requisito principal.

4.5.3 Método

4.5.3.1 Recepcion de materia prima

La recepcion de materia prima es fundamental para controlar la calidad e
inocuidad de los procesos. Por parte de inocuidad es importante que toda materia
prima que ingrese venga con su certificado de calidad tal y como lo solicita el
programa de control de materias primas, ya que este certificado da garantia
sobre el tipo de materia prima que se utiliza en los procesos, siendo esta segura

para el consumo humano,

Por el lado, de calidad, este certificado tal y como lo indica su descripcion es
un certificado de calidad, el cual describe las cualidades que debe traer el
producto y que han sido previamente aprobadas por el departamento comercial
en conjunto con el departamento de calidad.
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Si las materias primas que se reciben no se hacen contra certificado, existe
una probabilidad muy alta de que el producto se pueda ver afectado durante el

proceso ya sea por algun factor de inocuidad o calidad que no cumple.

4.5.4 Maquinaria

4.5.4.1 Contaminacion cruzada

La contaminacion cruzada es un factor que puede afectar directamente la
inocuidad de los alimentos, en este caso, la maquina que se utiliza para todo el
proceso de la elaboracibn de mayonesas es la maquina Frima, esta es una
maquina al vacio que realiza las emulsiones a gran velocidad y en gran cantidad

para las producciones de mayonesa.

Si a esta maquina no se le realiza una limpieza adecuada después de cada lote
de produccion es muy probable de que exista el riesgo de contaminacion
cruzada, ya que en esta maquina se trabaja con materia prima cruda como es
huevo quien es el principal agente de la contaminacién cruzada en la lista de los

ingredientes por utilizar en los productos.

455 Medio ambiente

4.5.5.1 Plagas

El control de plagas en una empresa de alimentos es fundamental, este debe
cumplirse al pie de la letra como lo indica el programa, ya que una plaga puede
generar problemas en la inocuidad de los alimentos y también problemas de
calidad menores que igual afectarian la experiencia del cliente al consumir el

producto.

Las plagas mas comunes en una planta de alimentos son las cucarachas,
roedores, hormigas y moscas, segun experiencias que se han vivido en otras
empresas de alimentos. Justamente todas estas plagas pueden generar un grave
peligro para la salud de los clientes ya que en sus cuerpos ellos portan
microorganismos que pueden afectar la inocuidad de los alimentos provocando

lesiones en el cuerpo humano que pueden ser irreversibles. Por esta razon, el
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control de plagas es fundamental y debe controlarse tal y como se indica en la

empresa.

4.5.5.2 Temperatura

La temperatura es un factor que afecta directamente la calidad del producto, si la
temperatura del equipo no es la éptima que esta establecida en la empresa, el
producto final puede perder caracteristicas de calidad incluyendo entre ellas los
°Brix y la consistencia, ya que a mayor temperatura el producto cambia
totalmente su composicion y sabor final, ya que se sobre cocina y no queda con
la textura original de una mayonesa, ocasionando asi pérdidas econémicas para

la empresa.

4.5.5.3 Patbégenos

Los patdégenos son bacterias que pueden estar presentes en cualquier paso del
proceso, por eso, existen los programas prerrequisitos y el HACCP que
contribuyen a los procesos seguros velando siempre por la inocuidad de los

alimentos.

En un proceso tan cerrado como lo es el proceso de la mayonesa, el
cumplimiento de programas de higiene personal, infraestructura, limpieza y
desinfeccion, control de plagas, control de alérgenos son fundamentales, sin
embargo todo lo relacionado con el proceso puede afectar en la inocuidad de los
alimentos, es por esta razon que se deben de tener registros y procedimientos
establecidos de produccion con las medidas preventivas ya aprobadas por el

departamento de calidad.
4.5.5.4 Humedad

La humedad es un factor que puede afectar la calidad de manera directa, en la
planta donde se procesan las mayonesas no se tiene una humedad relativa
controlada, es por esta razén que el proceso de la mayonesa se realiza en una
area separada en donde solo se realizan procesos de mayonesa, porque en

ocasiones anteriores la vida util de las mayonesas se ha visto afectada por ser
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elaborada en areas donde se mezclan con otro tipo de salsas. Si no puede
controlarse toda la humedad de la planta, lo que debe hacerse es apartar un
lugar para produccion Unica de este producto y asi se obtendran resultados

positivos en cuanto a vida util del producto.

4.5.6 Material

4.5.6.1 Proveedores

Los proveedores son fundamentales para el analisis de los factores que puede
afectar la calidad e inocuidad, si fuera el caso de que le compra materia prima a
un proveedor que no ha sido aprobado por la empresa ni auditado previamente,
pueden existir riesgos que no hayan sido encontrados y asi ingresar a la planta
problemas con materia prima alterada o no confiable en temas de calidad y que
el resultado final no sea el esperado, asi como si la materia prima viene
contaminada con patégenos u otros microorganismos y pueda introducir peligros

a los procesos de la empresa.

4.5.6.2 Material de empaque

El material de empaque debe ser previamente revisado para comprobar que
cumpla con los parametros establecidos, si el material de empaque sé que
entrega no es el que se negocid, puede ser que el producto una vez empacado
sufra cambios en cuanto a la calidad del producto y en temas de inocuidad puede
ser gque sea mas sensible a filtraciones de factores de medio ambiente, teniendo

como resultado deterioro del producto.

4.6 Plan de control de calidad de la empresa
La calidad est4d presente en todas las operaciones unitarias de una

empresa que elabora productos, es indispensable cuidar tanto el inicio de
proceso con la recepcion de la materia prima de proveedores previamente
aprobados, hasta el final del proceso al que se le puede llamar a la entrega de
producto en el punto de venta, sin dejar de lado que cuando el producto se
entrega en un punto de venta, se debe estar alerta en caso de tener que realizar

algun retiro, es por eso que en realidad el control de los productos se acaban
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hasta que el consumidor lo consume y este no le genera ningun dafio. Pero para
esto es necesario contar con un equipo de calidad en la empresa que pueda
cumplir con el plan de control de calidad propuesto, que velara por controlar 3
grandes areas relacionadas directamente con los alimentos elaborados de la

empresa, estas 3 grandes se describen adelante.

4.6.1 Area de control de analisis microbioldgicos

La estimacion del numero de bacterias en los alimentos, se utiliza con
frecuencia como evaluacion retrospectiva de la calidad microbiolégica, o para
evaluar la presunta “Inocuidad” alimentaria. Este procedimiento requiere que se
tomen muestras del alimento, se realicen ensayos o analisis microbioldgicos y se
evalien los resultados posiblemente por comparacibn con criterios

microbioldgicos ya establecidos. (Food and Agriculture org., 1999)

El tema del control microbiolégico es sin duda de los mas complejos, ya
que con este tipo de analisis siempre debe estarse dentro del resultado ya
establecido no puede salirse del rango, ya que esto significaria que el alimento
logré alcanzar las cantidades de bacterias necesarias para causar dafio en el

momento que se consuma.

Por esta razon, para esta area de controles microbiolégicos se propone
realizar los analisis que recomienda en RTCA en criterios microbiol6gicos para la
mayonesa que son Salmonella ssp. y Staphylococcus Aureus y también se desea
agregar 2 andlisis mas que seria, RTA, y Hongos y levaduras, como control

propio de la empresa.

Todos estos anadlisis se desean desarrollar para controlar no solo la
presencia de patdgenos en el alimento, sino también bacterias de deterioro, ya
gue, en ocasiones, pasadas la empresa ha tenido problemas en mayonesas que
no logran llegar a su vida util original, ocasionando pérdidas econdémicas para la

empresa.

Los analisis microbioldgicos se realizaran al producto terminado con una

frecuencia mensual para iniciar el plan de control de calidad en cuanto a control



50

microbioldgico, y para la revision de materias primas se solicitaran certificados

microbioldgicos en cada entrega de producto. EI como manejar los analisis de

producto terminado se describen en los siguientes cuadros.

Tabla 6 Analisis microbioldgicos para producto terminado.

Bacteria Salmonella ssp S. Aureus RTA HyL
Limite maximo Ausencia en 25 102 UFC/g <10 UFCl/g Ausencia en 25
permitido gramos de gramos de

producto. producto.
Encargado de Encargado de Encargado de Encargado de Encargado de
recibir el calidad. calidad. calidad. calidad.
resultado
Almacenamiento  AMPO de AMPO de AMPO de resultados AMPO de
de andlisis resultados resultados microbiolégicos resultados

microbiolégicos
2018 y en la base
de datos llamada
Analisis
Microbiolégicos
2018.

microbiolégicos
2018 y en la base

de datos llamada
Andlisis
Microbiolégicos
2018.

2018 y en la base

de datos Illamada
Andlisis
Microbiolégicos
2018.

microbiolégicos
2018 y en la base
de datos llamada
Analisis
Microbiolégicos
2018.

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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Tabla 7 Plan para muestreo de analisis microbiologicos al producto.

Requisitos Mayonesa light Mayonesa Mayonesa con Mayonesa
econémica l[imén natural

Etapa del Llenado y etiquetado Llenado y etiquetado  Llenadoy Llenado y

proceso etiquetado etiquetado

Punto de toma
de muestra

Cantidad de
muestras

tamafio de
muestras

Parametros a
medir en esa
muestra

Responsable del
muestreo

Responsable de
andlisis

Frecuencia

Almacenamiento
de resultados de
laboratorio

Después del llenado de
producto

9 muestras por lote de
produccion, 3 para
medicién de cada
parametro.

50 gramos cada muestra

Salmonella ssp, S.
aureus, RTA,HyL

Encargado de linea de
proceso

Laboratorio sugerido (
Microlabs)

Una vez al mes

AMPO de resultados
microbiolégicos 2018.

Después del llenado
de producto

9 muestras por lote
de produccion, 3 para
medicién de cada
parametro.

50 gramos cada
muestra

Salmonella ssp, S.
aureus, RTA,HyL

Encargado de linea
de proceso

Laboratorio sugerido (
Microlabs)

Una vez al mes

AMPO de resultados
microbiolégicos 2018.

Después del llenado
de producto

9 muestras por lote
de produccion, 3
para medicion de
cada parametro.

50 gramos cada
muestra

Salmonella ssp, S.
aureus, RTA,HyL

Encargado de linea
de proceso

Laboratorio
sugerido (
Microlabs)

Una vez al mes

AMPO de
resultados
microbiolégicos
2018.

Después del llenado
de producto

9 muestras por lote
de produccién, 3
para medicion de
cada parametro.

50 gramos cada
muestra

Salmonella ssp, S.
aureus, RTA,HyL

Encargado de linea
de proceso

Laboratorio sugerido
( Microlabs)

Una vez al mes

AMPO de resultados
microbioldgicos
2018.

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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La idea de realizar los analisis microbiol6gicos con una frecuencia mensual es
para medir el estado de las mayonesas y también poder ir generando una base

de datos que no se tiene actualmente.

4.6.2 Areade control de parametros fisicoquimicos

El analisis de las propiedades fisico quimicas de los alimentos, es uno de los
aspectos principales en el aseguramiento de la calidad. Cumple un papel
importante en la determinacion del valor nutricional, en el control del
cumplimiento de los parametros exigidos por los organismos de salud publica y
también para el estudio de las posibles irregularidades como adulteraciones y
falsificaciones, tanto en alimentos terminados como en su materia prima.
(Universidad Nacional de Colombia, 2018)

Los parametros fisicos en una mayonesa son esenciales, ya que no solo
contribuyen con la parte sensorial del producto, sino que también definen si el
producto estd listo para empacar o aun no. En la empresa los parametros que se
han establecido son el pH, °Brix y consistencia, solo estos porgue son los que la
empresa puede medir, en la literatura se recomienda también la medicién de
peroxidos, indice de acidez, acidez total etc., sin embargo, en este momento la
empresa solo cuenta con equipo para medir esos 3 parametros y es por esa

razén que el plan de control de parametros fisicos se basa en Gnicamente esos.

Estos parametros se revisan en cada lote de produccion, estos tienen una
frecuencia mas alta en comparacién con los andlisis microbiolégicos, esto porque
los parametros fisicoquimicos son los que indican si ya mayonesa esta lista ya

para empacar.

El parametro del pH cuando se mide, se revisa si esta dentro del
parametro establecido, hay cuatro pardmetros segun los tipos de mayonesa, que
son mayonesa econdmica, mayonesa light, mayonesa con limén, mayonesa
natural, el parametro de pH se revisa para chequear que el nivel de acidez este
en el rango establecido, si este nivel es mas o menos, afectara directamente el

sabor y la percepcion del cliente.
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La medicion de los °Brix es la prueba para revisar si la mayonesa tiene el
espesor adecuado y la apariencia adecuada, este es uno de los parametros mas
importantes ya que si no se mide en cada tanda de lote, cuando el producto este
empacado Y listo para consumir su apariencia podria estar llena de grumos que

afecte la percepcidn del cliente de manera negativa.

La consistencia es el parametro final, la mayonesa es utilizada por lo
general como un aderezo o como un acompafiamiento a algun alimento, en otras
ocasiones la mayonesa es usada para ensaladas en la cual puede servir para dar
una apariencia de “amarre”, por eso es que el medir la consistencia es
fundamental, ahi es cuando se corrobora si el producto tiene el espesor
adecuado o aun le falta, si el producto queda muy liquido o muy duro
incumplimiento el parametro establecido, afectaria directamente al consumirlo, ya
gue los clientes estan acostumbrados a la consistencia que tienen la mayonesa

comun. Por lo tanto para el control de estos parametros se definié el siguiente

cuadro.
Tabla 8 Analisis de parametros fisicoquimicos.
Parametro pH °Brix Consistencia(cm.)
(Limite : i . . i . . i .
permitido para L_|m Limite L_|m I_.|m Limite I_.|m L_|m Limite Limi
cada tipo de |t§ estlable ite |tfe est‘able ite |t§ est‘able te
mayonesa) min cido Max min cido Max min cido Max
Mayonesacon 3,79 3,83 3,87 1 2 3 1 1 2
limén
Mayonesa 3,89 3,96 403 1 2 3 1 1 2
Natural
Mayonesa 3,85 3,94 4,03 1 2 3 2 2 3
Econdmica
Mayonesa 3,86 3,88 404 6 7 8 2 2 3
Light

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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Tabla 9 Plan de muestreos para parametros fisico quimicos de las

mayonesas,
Requisitos Mayonesa light Mayonesa econOmica  Mayonesa Mayonesa
con limén natural
Etapa del Mezclado al vacio Mezclado al vacio Mezclado al Mezclado al
proceso vacio vacio

Punto de toma
de muestra

Cantidad de
muestras

tamafo de
muestras

Parametros a
medir en esa
muestra

Responsable del
muestreo

Responsable de
analisis

Frecuencia

Registro de
datos

A la salida del
producto de la
mezcladora

9 muestras por lote
de produccion, 3
para medicion de
cada parametro.

50 gramos cada
muestra

°Brix, pH,
consistencia(cm.)

Encargado de linea
de proceso

Jefe de produccién

En cada lote de
produccién
elaborado

Registro Pmt- CA 01

A la salida del producto
de la mezcladora

9 muestras por lote de
produccién, 3 para
medicion de cada
parametro.

50 gramos cada
muestra

°Brix, pH,
consistencia(cm.)

Encargado de linea de
proceso

Jefe de produccién

En cada lote de
produccién elaborado

Registro Pmt- CA 01

A la salida del
producto de la
mezcladora

9 muestras por
lote de
produccién, 3
para medicion
de cada
parametro.

50 gramos
cada muestra

°Brix, pH,
consistencia
(cm.)

Encargado de
linea de
proceso

Jefe de
produccién

En cada lote
de produccion
elaborado

Registro Pmt-
CAO01

A la salida del
producto de la
mezcladora

9 muestras por
lote de
produccion, 3
para medicion
de cada
parametro.

50 gramos
cada
muestra

°Brix, pH,
consistencia(cm

)

Encargado de
linea de proceso

Jefe de
produccién

En cada lote de
produccién
elaborado

Registro Pmt-
CAO01

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018
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Si bien es cierto que los parametros fisico quimicos son importantes para
definir las propiedades de calidad del producto, colaboran también en gran parte
con el area sensorial, ya que aportan en parametros que influyen en el producto

final.

4.6.3 Area de control de parametros sensoriales

En el sector agroalimentario para medir la calidad de un producto debemos
considerar el juicio emitido por el consumidor, basado en las variables que este
considera de calidad. Por tanto, podria hablarse de una ordenacion de
preferencias de productos basada en variables que el consumidor elige.
(Francisco Ibafez Moya, 2001)

Cuando se habla del analisis sensorial se relaciona directamente con el
uso de los sentidos para detectar las caracteristicas de un producto final. En esta
ocasion la empresa no cuenta con un papel sensorial entrenado, por
consiguiente, se escogen varias personas de diferente departamento para
conformar un panel sensorial no entrenado; por lo que se toman como
parametros sensoriales caracteristicas faciles de analizar, para que el equipo se

vaya formando y asi méas adelante poder aumentar el nivel de atributos.

Los parametros sensoriales que se desean medir en la empresa son los
siguientes, sabor, color, olor, textura, esto para tener una referencia bastante
amplia sobre lo que el consumidor también detecta con la parte sensorial,
cubriendo cuatro de los cinco sentidos que pueden relacionarse, directamente,

con el alimento.

Para el andlisis sensorial se contar4 con un equipo de la empresa, un
equipo variado de diferentes areas como calidad, produccion, mercadeo,
recursos humanos y proveeduria, esto porgue se requiere que haya personal de
todas las areas para que hayan opiniones variadas desde diferentes puntos de
vista, por ejemplo, si solo son del departamento de produccion es probable de

que tengan un porcentaje muy alto de sesgo, mas en cambio si hay
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departamentos que nunca han trabajado en produccién, como personal de
recursos humados, mercadeo o proveeduria, podrian generar comentarios muy
valiosos y muy cercanos a los que haria un consumidor final que no tiene idea del

negocio de las mayonesas.

El equipo realizara analisis sensoriales dos veces por semana y de lotes
escogidos aleatoriamente, este equipo debera reunirse para realizar el analisis en
conjunto y asi tomar la decision de si el producto cumple con lo deseado o si aun

no.

Para el andlisis sensorial se hara con una escala del uno al cinco, siento el
cinco la nota mas pronunciada segun la pregunta en cada aspecto evaluado,

para el analisis se seguird el siguiente cuadro.
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Tabla 10 Cuadro de respuestas de analisis sensoriales.

1 2 3 4 5
Caracteris  Conteste la siguiente pregunta  (Muy en (En (De (Muy (Total
tica desacu desacuer acuer de mente
erdo) do) do) acuer de
do) acuerd
0)
Color ¢ El color del producto es un color
amarillento, caracteristico de la
mayonesa?
Olor ¢ El olor del producto, es un olor
aceitoso caracteristico de la
mayonesa?
Textura ¢ La textura del producto es
aceitosa, levemente pegajosa?
Sabor ¢ El sabor del producto es

agradable? ¢ Es similar al de una
mayonesa comercial?

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

Conteste cada pregunta, segun su criterio personal sobre el producto que

estd degustando, en caso que desee hacer comentarios adicionales puede

hacerlos en el siguiente espacio.

Comentarios adicionales.
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Una vez que se realicen los analisis sensoriales, se hara una revision de
los resultados, si hay resultados negativos sobre un lote de produccion de
mayonesa determinado, se hara un analisis FODA entre el equipo para poder
trabajar las debilidades que estan haciendo que la mayonesa no cumpla con sus

caracteristicas propias.

En caso de que los resultados de los andlisis sean positivos, se procedera
a liberar el lote de produccion.

Todos los analisis se deberan almacenar en el AMPO de analisis
sensoriales, mayonesas, 2018.

Por lo tanto, es de esta manera como de deciden plantear el plan de
control de calidad a la empresa, si bien es cierto que hay criterios muy rigurosos
y muchos andlisis que al final se convierten en inversion de dinero y tiempo, es
fundamental que una empresa que aln no cuenta con ningun sistema de calidad,
inicie con un estandar alto y exigente de manera que puedan controlarse todos

los posibles problemas de calidad antes de que lleguen al cliente.

Para hacer una determinacion de sabor o color se plantea utilizar una tabla

como referencia a continuacion:

Tabla 11 Patrones de comparacién de caracteristicas sensoriales.

Patron de comparacion de sabor

salado dulce amargo acido Umami Ferroso

patrén de colores
minimo ideal Maximo

Posible defecto sensorial detectado
En el sabor es acido y ligeramente salado.
Se debe marcar con X los sabores detectados

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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4.7 Estado de implementaciéon de las BPM

Debido a que el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura se
consideran un factor critico para asegurar la inocuidad de los productos, se
realizd un diagnéstico de las BPM basandose en la normativa legal aplicable en
Costa Rica la cual es el RCTA 67.01.33:06 Industria de alimentos y bebidas
procesados. Buenas practicas de manufactura. Principios generales. A
continuacion se presentan los resultados del diagndéstico de cumplimiento de

buenas practicas de manufactura aplicado a la empresa en cuestion.

La nota total final de la inspeccién de BPM segun el RTCA 67.01.33:06 fue
de 78.5; por lo tanto, esta en condiciones no deseadas y se necesitan hacer
correcciones.
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Tabla 12 Puntaje minimo y notas obtenidas en los puntos no negociables.

Numeral Nombre Puntaje Puntaje obtenido
minimo

1.3.1 Abastecimiento de agua 5 6
16.1 Programa de limpieza y desinfeccién 3 5

2 Equipos y utensilios 2,5 5,5
3.1 Capacitacion 2 0
3.2 Practicas higiénicas 5 4

4.1 Materias primas 3,5 3,5
4.2 Operaciones de manufacturas 4 4
4.3 Documentacion y registro 1 6

5 Almacenamiento y distribucion 3 7
Sumatoria 29 41

Fuente: Elaboracion propia segun RTCA 67.01.33:06

Como se puede observar en los puntos de capacitacion y practicas
higiénicas, no se alcanza el puntaje minimo, ya que no todo el personal cuenta
con el titulo de buenas practicas de manufactura requeridos, por lo tanto, se

recomienda;

Capacitacion: capacitar el personal de la planta en buenas practicas de
manufactura, ya que solo cuentan con manipulacion de alimentos y es un

requisito que cuente con un titulo respectivo de BPM.

Préacticas higiénicas: Por la misma falta de conocimiento de BPM, el
personal no aplica las adecuadas practicas de manufacturas; por lo tanto, pueden
propiciar a una posible contaminacién indirecta, ya que puede ocasionar una
contaminacion cruzada por mal lavado de manos, uniformes contaminados, flujo
corporales, presencia de plagas, material de empaque defectuoso o equipo y

utensilios mal lavados.
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Con respecto a los puntos débiles y que puedan mejorarse de los demas
puntos por considerar, segun el RTCA serian la implementacion de los siguientes

aspectos:

Pisos: los pisos son de ceramica antideslizante y cuenta con cierto desgaste y
huecos, por lo tanto, se recomienda cambiar el piso por una superficie de
concreto de alto transito y con un impermeabilizante adecuado que permita el

drenado del agua.

Paredes: Las paredes hasta cierta altura tiene de la misma ceramica del piso y
otras ya la pintura esta desprendiéndose; por lo tanto, se recomienda pintarlas

con pintura epoxica y de color claro.

lluminacion: falta proteccion en una lampara, ya que esta el bombillo expuesto y
en otra lampara existe un bombillo dafiado; por lo tanto, se recomienda el cambio

de la lampara y cambio del bombillo dafiado.

Ventilacion: no existe un flujo de aire adecuado de adentro hacia afuera, por lo

tanto, se recomienda el uso de una cortina de aire que evite la entrada de aire.

Drenajes: el area como tal solo cuenta con un drenaje y es muy pequefio, por lo
tanto, se recomienda ampliar el drenaje y colocar las rejillas que no permitan el

paso de insectos y roedores.

Desechos solidos: No se cuenta con un procedimiento escrito de manejo

adecuado de desechos soélidos.

Limpieza y desinfeccion: no se cuenta con un lugar adecuado para el

almacenamiento de productos de limpieza.
Control de plagas: no se cuenta con un programa escrito de control de plagas.

Equipo y utensilios: no se cuenta con un programa escrito de mantenimiento

preventivo.
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Materias primas: no se cuenta con un control y registro de la potabilidad del

agua (acueducto municipal).
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Recomendaciones para el cambio de la planta.

llustracién 2 Croquis de la planta actual

area de produccion areads
@ ¢ RISOISUDIETTanEe

0 areadeicarton

|01nu[;{g[‘.r|dvﬂ:ol;|-‘(ov§(;{1|]|i:‘r,|'lu:

area de mayonesa

pasillo

EE—
uertas ingreso personal
e $ de boega comedor
producto
terminado

¢ materias primas

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

Planta actual: se observa un flujo de aire y de producto, desordenado, ya que por

una misma parte entran materias primas y sale el producto terminado.
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llustracién 3 Croquis de la planta, con los cambios recomendados para un
flujo correcto de alimentos

area de mayonesa
bodega producto c prodUcts
Y 8 1erminado

terminado

== puertas comedor
¢ flujo de
producto $ ingreso personal de bodega

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

Planta Propuesta: aprovechando la remodelacion y ampliacion de la planta se
propone hacer una distribucion (imagen #2), en la cual, no existan un cruce entre
materias primas y producto terminado y un flujo de aire en U para mejor control

tanto de inventarios como corriente de aire.

4.8 Plan HACCP

El HACCP es el andlisis de riesgos y puntos criticos de control de una
empresa, este plan lo que busca es revisar los pasos de un proceso productivo y
analizar si existe algun riesgo para la inocuidad de los alimentos, e implementar
limites criticos de control para eliminar ese riesgo encontrado o reducirlo a

niveles aceptables.
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El plan HACCP lleva siete principios que son los siguientes segun el

Codex Alimentarius.

Principio 1. Andlisis de peligros.

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

Principio 3. Establecer el limite o limites criticos.

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

Principio 5. Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la

vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

Principio 6. Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el

Sistema de HACCP funciona eficazmente.

Principio 7. Establecer un sistema de documentacién sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

Por lo tanto, el plan de HACCP se elabora para la empresa, segun estos 7
principios dados por el Codex Alimentarius, estos se detallan de la siguiente

manera.

4.8.1 Principio 1 andlisis de peligros

El analisis de peligros se puede definir de la siguiente manera:

El equipo de HACCP deberd enumerar todos los peligros que puede
razonablemente preverse que se produciran en cada fase, desde la produccion
primaria, la elaboracién, la fabricacion y la distribucion hasta el punto de

consumo.

Luego, el equipo de HACCP deberé llevar a cabo un analisis de peligros
para identificar, en relacion con el plan de HACCP, cuales son los peligros cuya
eliminacion o reduccidn a niveles aceptables resulta indispensable, por su

naturaleza, para producir un alimento inocuo. (Food and Agriculture Org., 1997)
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Con esta explicacion, se describe en principio 1, para la empresa de la
siguiente manera, se realiza el analisis de peligros por cada materia prima
utilizada para las mayonesas y cada operacién unitaria del proceso entre los
involucrados de desarrollar el programa HACCP, este analisis se tuvo que
realizar varias veces ya que la primera vez se establecieron algunos peligros y
cuando se revisé de nuevo se decido incluir otros peligros nuevos, esto por el
hecho de que la empresa es muy nueva en este tema y es mejor que
cologuemos mas peligros y que, luego, se puedan ir valorando si continlan o
desarrollar otras tecnologias que permitan eliminarlos del todo. Se determina que
pueden presentarse peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos durante el
proceso, aunque se cuenten con programas pre requisitos y buenas practicas de
manufactura, se detecta que pueden existir estos tipos de peligros en las
siguientes operaciones unitarias, en la adicion de los preservantes por un posible
riesgo microbiologico, en el mezclado al vacio, por un posible peligro fisico y en
el etiquetado por un posible peligro quimico, estos peligros en estas operaciones
unitarias se pueden recudir a un nivel que no cause dafio al consumidor siempre

y cuando se controlen estos pasos del proceso.
4.8.2 Principio 2 determinar los puntos criticos de control PCC

Es posible que haya més de un PCC al que se aplican medidas de control
para hacer frente a un peligro especifico. La determinacién de un PCC en el
sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones,
como por ejemplo el Diagrama 2, en el que se indigue un enfoque de
razonamiento légico. El arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible,
considerando si la operacion se refiere a la produccion, el sacrificio, la
elaboracion, el almacenamiento, la distribucién u otro fin, y debera utilizarse con
caracter orientativo en la determinacién de los PCC. Este ejemplo de arbol de
decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual podran
utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion en la
aplicacién del &rbol de decisiones. (Food and Agriculture Org., 1997)
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llustracion 4. Arbol de decisiones para el plan HACCP
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Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

Para este principio, se aplicé el arbol de decisiones para cada PCC
establecido en 4 tipos de mayonesa, este arbol de decisiones también se puede
encontrar en el documento del HACCP de mayonesas. Una vez que se aplica
esta técnica del arbol de decisiones se determinan los siguientes puntos criticos

de control y el porqué de cada uno de ellos.
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1)
Anotar todos los
pasos del
proceso (bajo
recepcion, listar
todos los pasos
del proceso,
seguir la columna
#2.

)

Identificar los
peligros introducidos
o intensificados en
este paso (ser lo
mas especifico
posible), seguir
columna #3.

3)

Indicar los
programas de apoyo
gue previenen en la
introduccién de los
peligros. Si no hay,
escribir “Ninguno”.

Segquir la columna
#4.

(4)

Indicar si un paso del
proceso controlara o reducira
el peligro a un nivel aceptable
si NO, escribir NO y seguir la
columna #2.

De ser SlI, escribir el nombre
del Ultimo paso de control o
eliminacion.

Pasara a la columna #5 solo
si el paso analizado en la
columna (1) es un ultimo
paso de control o eliminacién.

Nota: cada peligro debe tener
al menos un control en el #3
y #4.

(5)

,Es el
control
del paso
esencial
para la
inocuidad
? De ser
S, este
paso es
un PCC,
asignarle
un
ndmero
de PCC.
Sila
respuest
aes NO,
esta
etapa no
es un
PCC.

Recepcién de
Materias primas

Almacenamiento
de materias
primas

Pesado de los
ingredientes de
la mayonesa
con limén

B. Patdgenos de
materias primas,
plagas, personal.

Q. pesticidas de
control de plagas,
quimicos de
limpieza, alérgenos.

F. vidrio, plastico,
metal

B. Patégenos de
materias primas,
plagas, personal.

Q. pesticidas de
control de plagas,
quimicos de
limpieza, alérgenos

F. vidrio, plastico y
metal

B. Patogenos de
materias primas,
plagas, personal.

Q. pesticidas de
control de plagas,
quimicos de

PAP, PCMP, PMIP,
PHP

PMIP, PLD, PCA

PVPQ, PCMP

PAP, PCMP, PMIP,
PHP

PMIP, PLD, PCA

PVPQ, PCMP

PAP, PCMP, PMIP,
PHP

PMIP, PLD, PCA

No

No



Adicion de
aceite y huevo
liquido al tanque
principal

Adicién de
azlcar, sal,
condimentos,
vinagre y jugo
de limén,
benzoato de
sodio al 0,01%

Mezclado
durante 12 min.
Al vacio

Llenado y
etiquetado

Bodegay
despacho

limpieza, alérgenos

F. vidrio, plastico y
metal

B. Patégenos de
materias primas,
plagas, personal.

Q. Pesticidas de
control de plagas,
quimicos de

limpieza, alérgenos.

F. vidrio, plastico y
metal.

B. Patogenos de
materias primas,
plagas, personal.

Q. Pesticidas de
control de plagas,
quimicos de

limpieza, alérgenos.

F. vidrio, plastico y
metal.

B. No Hay

Q. Pesticidas de
control de plagas,
quimicos de

limpieza, alérgenos.

F. No Hay
B. No hay

Q Quimicos de

plagas, quimicos de
limpieza y alérgenos.

F. No hay
B. No hay
Q. No hay

F. No hay

PVPQ , PCMP

PAP, PCMP, PMIP,
PHP

PMIP, PLD, PCA

PVPQ, PCMP

PAP, PCMP, PMIP,
PHP

PMIP, PLD, PCA

PVPQ, PCMP

PMIP, PLD, PCA

PVPQ, PCMP

PMIP, PLD, PCA

No

No

Si, la adicién del benzoato de
sodio reducira el riesgo de
crecimiento de patégenos en
la mayonesa.

Si, en el paso del mezclado,
se reducira el riesgo de
peligros fisicos si se revisa el
filtro de la maquina Frima.

Si, la revisién de las etiquetas
de las mayonesas reducira el
riesgo de peligros quimicos,
con la declaracién de
alérgenos en la etiqueta

No
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PCC1

PCC 2

PCC3

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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Tabla 14 Cuadro de informacion de los puntos criticos de control.

Punto critico Paso del Tipo de Porque se define ese punto critico de control
de control proceso peligro
Adicién de Basados en el andlisis de peligros se escoge este punto
sorbato de critico de control porque se utilizan materias primas que
potasio Adicion  de Microbiolog pyeden tener bacterias patégenas, al agregar los
benzoato de Ppreservantes ico preservantes esto minimiza el riesgo, llevandolo a
sodio al 0,01% niveles aceptables para el consumidor, de manera que
no cause dafio una vez que se consuma.
Basados en el andlisis de peligros se escoge este punto
critico de control porque hay materias primas que
Mezclado pueden contener trozos de materiales que se pueden
durante 12 L convertir en un riesgo para el consumidor, es por eso
minutos al vacio. Mezclado Fisico .

' gue en este paso del proceso que hay un equipo
llamado Frima, quien es el que realiza el mezclado final,
es donde se establece el PCC de control de peligro
fisico, ya que este equipo cuenta con un filtro en la
saluda del equipo por donde pasa el producto terminado,
la revisién de este filtro en este paso del proceso es
donde se considera que puede existir el PCC.

Basados en el analisis de peligros se escoge este punto

critico de control porque hay materias primas que

Llenado y Etiquetado contiene alérgenos como la soya y el huevo, al contener

etiquetado - estos alérgenos hay que alertar al cliente que el
Quimico

producto contiene como ingrediente huevo y soya. Esta
declaracion va en la etiqueta, es por esta razon que el
PCC se define en el paso del proceso del etiquetado.

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

4.8.3 Principio 3 establecer el limite o limites criticos

segun (FAO) “Para cada punto critico de control, deberdn especificarse y

validarse, si es posible, limites criticos. En determinados casos, para una

determinada fase, se elaborara mas de un limite critico”.

Una vez que se establecieron los PCC de estos procesos de la mayonesa, se

establecen los limites de cada uno de ellos en el siguiente cuadro.
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Tabla 15 Cuadro de limites criticos para cada punto critico de control.

Puntos critico de control Limite critico establecido

Adicién de preservantes Menor a 0,01% es el valor de uso recomendado por el Codex, 1000mg
por cada kg de producto.

Mayor a 0,01% sobre pasa el limite maximo permitido segin el Codex
Mezclado al vacio Filtro en buen estado, intacto sin ninguna ruptura.

Llenado y etiquetado Revision de la etiqueta del producto ante de ser colocada en el envase,
la etiqueta debe indicar que el producto lleva huevo y soya como
ingredientes.

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

Estos limites criticos se establecieron para controlar los PCC.

En el caso del PCC de la adicion de preservantes, ellos deberan verificar
gue la cantidad que se le esta agregando al producto es 0,01% de cada uno de
los preservantes, esta cantidad no puede exceder ni faltar. Este PCC sera
revisado en cada lote de produccion.

Para el PCC del mezclado, es fundamental que ese filtro se revise antes
de cada inicio y al final de cada lote de produccion. No esta permitido revisar solo
al inicio y al final de la jornada.

Para el PCC del llenado y etiquetado, es esencial que revisen todas las
etiquetas que se van a colocar en los envases, todas las etiquetas deberan ser
las aprobadas por calidad y mercadeo y deberan tener en la lista de ingredientes
la soya y huevo como ingrediente del producto, de manera que el cliente pueda

revisar en caso de duda.
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4.8.4 Principio 4 establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC

La vigilancia es la medicidon u observacion programadas de un PCC en
relacion con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la
vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer correcciones
gue permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los
resultados de la vigilancia indiguen una tendencia a la pérdida de control en un
PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra una desviacion.
Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados por una
persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios
para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua,
su grado o frecuencia deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC
esté controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC
deberan efectuarse con rapidez porque se referiran a procesos continuos y no
habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren
las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbiol6gicos porque pueden
realizarse rapidamente y a menudo indican el control microbiolégico del producto.
Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC
deberan ser firmados por la persona o personas que efectian la vigilancia, junto
con el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision. (Food
and Agriculture Org., 1997)

Para la vigilancia del control de los PCC, se realizara de la siguiente manera.
Para el PCC de la adicion de los preservantes, el encargado del monitoreo
debera llenar el registro en el cual anote la cantidad de preservante que se le
estd agregando, cuando el encargado del monitoreo pese esta cantidad de
preservantes, deberd estar presente en encargado de calidad para corroborar
que esta cantidad pesada es correcta y es la que se indica como limite critico, y
debera firmar en el registro en encargado de pesar los preservantes, dando fe
gue la cantidad que se anota es la establecida en la formulacion original y que al

mismo tiempo es la autorizada como limite critico de control para el proceso.
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Para el PCC del mezclado de producto en la maquina Frima al vacio
durante 12 minutos, se debera revisar el filtro de salida del producto, este filtro
gue se revisa antes y después se deberd llevar el registro en el cual se da fe de
gue se reviso el filtro y la condicién en la que este se encuentra, para el caso de
la verificacion del estado del filtro, debera realizarla el encargado de calidad y
firmar el registro, indicando que, efectivamente, el filtro si esta en condiciones

aceptables para producir la mayonesa.

Para el PCC del etiquetado, todas las etiquetas se deberan revisar cuando
ingresen a la empresa como parte del control de la materia prima, y ademas
antes de ser colocadas en cada empaque deberan ser revisadas de manera que
contengan toda la informacion necesaria y especificamente la declaracién de
alérgenos, para este control el encargado de calidad debera revisar las etiquetas
gue se van a colocar en los envases aleatoriamente, esto para corroborar que
tengan la informacion necesaria. Todos estos monitoreos y verificaciones, seran
validadas por el jefe de calidad, estas validaciones se realizaran 1 vez a la
semana. Para efectos de entender mejor la vigilancia y responsable de cada

control se realiz6 el siguiente cuadro.

Tabla 16 Cuadro de vigilancia para cada punto critico de control.

Punto critico de Encargado de realizar el Encargado de realizar la Encargado
control monitoreo verificacion de verificar
la validaciéon
Adicion de Encargado de pesar los Encargado de produccion Encargado
preservantes ingredientes de calidad
Mezclado al vacio  Encargado de linea de proceso Encargado de produccion Encargado
de calidad
Llenado y Encargados de etiquetar el producto Encargado de produccién Encargado
etiquetado de calidad

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

De esta manera, con estas personas involucradas en el monitoreo del
proceso y previamente capacitadas en la importancia de control de los puntos

criticos, se considera que serd efectivo la accion del monitoreo, con la
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verificacion también se le dara apoyo al control de punto critico ya que seria otra
persona revisando el mismo punto y la validacion si bien es cierto que se hara
solo 1 vez a la semana, se realizara al inicio de la semana para revisar que el
proceso se esté desarrollando de la manera que se requiere, por si se detecta
alguna desviacion, poder actuar rapidamente y capacitar al personal para que el
resto de la semana continde sus labores de la manera mas adecuada. Por lo
tanto, no es solo una validacién del PCC, sino del proceso como tal que permitira

mejorar el proceso.

4.8.5 Principio 5 establecer las medidas correctivas que han de adoptarse

cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado.
Las medidas adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de
eliminacion del producto afectado. Los procedimientos relativos a las
desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los
registros de HACCP. (Food and Agriculture Org., 1997)

Para este principio, se desarrollara las medidas correctivas para cada

PCC, en caso de que este no cumpla con el limite critico establecido.
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Tabla 17 Cuadro de medidas correctivas para cada punto critico de control.

Punto Limite critico de Qué hacer si no cumple con lo Qué hacer si cumple
critico de control establecido con més delo
control establecido
Adicion de Menor a 0,01% Agregar mas preservantes hasta que Se debera apartar el
preservantes llegue a la cantidad establecida producto en cuarentena
Mayor a 0,01% y preparar mas
mayonesa sin
preservantes para
después agregar esta
mayonesa que tiene
mas benzoatos.
Mezclado al Filtro en buen Primera opcién: Si el filtro tiene algin Si ya el producto se
vacio estado, intacto sin orificio, no se podra iniciar la tanda de elaboré y después se

Llenado y
etiquetado

ninguna ruptura.

La Etiqueta del
producto indica en su
declaracion de
ingredientes que el
producto contiene
huevo y soya.

produccién este esté

arreglado.

hasta que

Segunda opcién: Se podra iniciar el
proceso y después se deberd colar la
mayonesa en un colador grande de
acero inoxidable previamente lavado y
desinfectado. Para evitar riesgos fisicos.

Si la etiqueta no indica que el producto
tiene como ingredientes huevo y soya,
se deberd colocar un sticker genérico
elaborado por el departamento de
mercadeo que indica que contiene estos
2 alérgenos como ingredientes, este
sticker estara en la oficina de calidad y
sera solicitado por el encargado de
produccién cuando se presente esta no
conformidad.

encontrd que el filtro
estaba en mal estado,
todo el producto se
deber4d almacenar en
cuarentena para luego
pasarlo por un colador
de acero inoxidable y asi
poder liberar el lote.

NA

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.

En la empresa se hara todo lo posible para que tener controles previos que

contribuyan a que el limite siempre se cumpla, por ejemplo, para el PCC de

adicién de preservantes, se manejaran balanzas analiticas de manera que la

persona encargada de pesar el producto tenga la seguridad de la cantidad de

estar pesando, para esta actividad se escogera una persona responsable y
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comprometida con la empresa, a la cual se le capacitara y se le daran todas las
herramientas necesarias para que cumpla con el limite, ademas este limite
siempre sera verificado por el encargado de produccion, esto como ayuda en
caso de duda y para asegurar que la cantidad pesada es la establecida en el plan
HACCP.

Para el PCC del mezclado al vacio, el departamento de mantenimiento
revisara este equipo a inicios de semana (lunes), esto para que puedan revisar
posibles dafios y el ajuste que tienen el filtro, por aquello de que este pronto a

dafarse y no sea en medio del proceso.

Para el PCC de las etiquetas, se establecera en cada entrega una revision
aleatoria de las mismas, de manera que si un lote de etiquetas no cumple con su
declaracion de ingrediente se puede devolver en la entrada y ni siquiera quede
dentro de la planta, potenciando el peligro de que alguien se equivoque y usen

las etiquetas erréneas.

Se espera que, con estos controles previos, se pueda minimizar el riesgo
de que estos limites no se cumplan, sin embargo, si alguno no cumpliera deberan
revisar el cuadro de medidas correctivas para cada punto critico de control y

cumplirlo al pie de la letra por orden de la gerencia.

4.8.6 Principio 6 establecer procedimientos de comprobacién para

confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar
si el sistema de HACCP funciona eficazmente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, incluidos el muestreo
aleatorio y el analisis. La frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente
para confirmar que el sistema de HACCP est4 funcionando eficazmente. Entre
las actividades de comprobacion pueden citarse, a titulo de ejemplo, las

siguientes:
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-Examen del sistema de HACCP y de sus registros.
-Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto.
-Confirmacién de que los PCC se mantienen bajo control.

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas
gue confirmen la eficacia de todos los elementos del plan de HACCP. (Food and
Agriculture Org., 1997)

Para la comprobacion de estos PCC, se propone hacer de la siguiente
manera, para comprobar todo el sistema con pruebas y documentacion, se
solicita a consultores externos que realicen una auditoria al sistema HACCP de la
empresa, para estas auditorias se requeriran consultores que estén acreditados
por el INA o por el Instituto de Normas Técnicas de Costa Rica (INTECO), esto
para asegurarse de que la auditoria esta siendo realizada por expertos y que
detectaran desviaciones de inmediato por la experiencia con la que cuentan y por

la cantidad de sistemas de HACCP que ya van validado.

Ademas, se desean programar auditorias internas ejecutadas por el
departamento de calidad para la empresa, estas auditorias serian sorpresa no
tendrian un cronograma establecido esto para poder comprobar si realmente
estan llenando los registros en cada tanda de produccion y si no existe

falsificacion de datos en los mismos.

En estas auditorias se revisara tanto documentacion como los equipos en
general, se revisaran si la balanza analitica esta bien calibrada, si el filtro esta en
buenas condiciones y si el stock de etiquetas de la empresa cumple con la
declaracion de ingredientes.

Estas auditorias a lo interno lo que buscaran sera fortalecer el programa y
mejorarlo de manera que cuando se realicen las auditoras externas el sistema

esté bien y sea confiable, obteniendo una nota de aprobacion.
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4.8.7 Principio 7 establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacion

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficaz y preciso. Deberdn documentarse los procedimientos del sistema
de HACCP, y el sistema de documentacion y registro deberd ajustarse a la

naturaleza y magnitud de la operacién en cuestion.
Los ejemplos de documentacién son:

-El analisis de peligros;
-La determinacion de los PCC;

-La determinacion de los limites criticos.

Como ejemplos de registros se pueden mencionar:

-Las actividades de vigilancia de los PCC.

-Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.

-Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP. (Food and Agriculture
Org., 1997)

Para cada PCC se desarroll6 un control del PCC en un cuadro resumido, esta
documentacion se tendra para cada PCC y se almacenara junto con todo el
programa de HACCP, en el AMPO de sistema HACCP en el departamento de

calidad.
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Los siguientes cuadros del plan HACCP son los siguientes.

Tabla 18 Cuadro de plan HACCP.PCC 01. Adicion de preservantes.

BT Faligro INERiET] Monftores ETCIONaE GOTTSCivaR ariicacion LEFETE]
significative criticos

Mazciado F Pallgnas

HET}
.
]

QusT Primeara opddn: 5 S Wino Qs RHADCA-
al vacio fiskoos aizar que & BaEne aguna  Impareoddn na A e

3 sske an 52 puede inkdar I3 fanda de

oo
w
[ =3
L&)

ra M M

i
i

)
A
1
.l
A
_"
i
[ =)
L=
T
1
w
g
e}
i)
1
5
= |
3
w
w
L
T
114

5. ‘Walldackan a=

aquipo  condichanas FEMmEaca & MM raqisira

3
[
[

4
it
i

uh
[

)
EL
e
(]
i
L

]

a
M ¥ despuss da nidar & procasa y des
-3da k2 de dabard Colar 13 mapanasa an

(5]
[

DraducChin un colador grande Jd2 3030
noddatis d2 un miorgle de
TS praviamams

Fwada y desimiaciado para

AMACIIr 2N QUarsmand gara rag s
200 pasarko por un ooador
da T naidabi= d2 un

= )
mizrgle de 2milmatros v 3si

& Fracuancis? Fratuanca.

En cada tanda A Inspacaan
da producciin diaria

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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PCC Feligro Limites  Monitoreo Acciones Verificacion Fegistros
significativo criticos correctivas
Adicion del E. Menor sl ;Qua? En caso de que {lue: RHACCP-
benzoato Paisgenos, 0,01%, % Revissrque 2l == 2 =gregus C. Verficacio 01
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Fuente: Elaboracién propia, afio 2018.
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Tabla 20 Cuadro de plan HACCP.PCC 03. Llenado y etiquetado.

PCC Peligro  Limites Monitoreo Acciones Verificacion Regist
signific  criticos correctivas ros
ativo

Llenado Q. Etiquet ¢Qué? Si la etiqueta no Que: RHAC

y Alérgen  a indica indica que el CP-03

etiqueta os (soya en su Revisar gque  producto tiene como A. Verificac

do. y declara todas las  ingrediente huevo y ion _del
huevo). cién de etiquetas soya se debera (I\a/loonltor
ingredie Indiquen en sus  cojgcar un  sticker B. Validaci
ntes mgre@entes que  genérico elaborado 6n  del
que el CONtiene soya y nor el departamento registro.
product huevo. de mercadeo que
o} indiqgue que tiene
contien estos dos alérgenos
e huevo como ingredientes.
y soya
como ¢, Como? Como:
alergen Revisando A. Inspecci
0s. . "
aleatoriamente on
cada tiraje de visual
etiquetas antes B. I;;vlsuon
de colocarlas. registro.
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En cada tanda A. Inspecci
de produccién. on
diaria.

B. Inspecci
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diaria

¢ Quién? Quien:

Encargado de A. Encarga

etiquetar do de

productos. etiqueta
r el
product
0.

B. Encarga
do de
producci
on

Fuente: Elaboracion propia, afio 2018.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

5.1.1 Se logré definir en el tiempo establecido los pardmetros de calidad e
inocuidad para los cuatro tipos de mayonesa, logrando desarrollar una plantilla
para llenar la base de datos de ahora en adelante con los parametros

establecidos para la empresa.

5.1.2 Se desarrollé un plan de control de calidad compuesta por el area
microbioldgica, fisicoquimica y sensorial, con el fin de que todos los productos
sean controlados bajo este plan para ofrecer al publico un producto estandar y

seguro.

5.1.3 De acuerdo a la auditoria realizada a la empresa basada en el RTCA
67.01.33:06 se demostré que hay muchos puntos de mejora del cual se genera
una serie de recomendaciones para aplicar en el nuevo disefio de la planta y asi
maximizar los recursos de operacién y cumplir con los requisitos minimos

establecidos para plantas de alimentos del ministerio de salud.

5.1.4 Se elabor6 el plan HACCP para los cuatro tipos de mayonesa con el
fin de controlar los puntos criticos de control en cada proceso.

5.2 Recomendaciones

5.2.1 Se recomienda a la empresa comprar equipos que funcionen para
medir parametros como acides total, indice de peréxidos y proteinas que segun
bibliografias encontradas son de gran utilidad para medir caracteristicas

fisicoquimicas en la mayonesa.

5.2.2 Se recomienda capacitar a todo el personal de la empresa sobre el
plan de calidad, ya que establece parametros microbiologicos, fisicoquimicos y

sensoriales que son de gran importancia para la calidad e inocuidad del producto.
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5.2.3 En estado de implementacién de las BPM, existen muchos puntos de
mejora, por lo tanto, se recomienda que al hacer la remodelacion de la planta en
el &rea de produccion las paredes sean de paneles con una superficie lavable,
con curvas sanitarias, esto con el fin de evitar cualquier crecimiento

microbioldgico y facilitar el proceso de limpieza y desinfeccion.

5.2.3.1 Se recomienda que los pisos tengan un desnivel por lo menos, de
un tres por ciento para que permitan el desaglie del agua, asi como utilizar una

pintura epoxica en los pisos para evitar la filtracion de agua.

5.2.3.2 Para el area como tal de mayonesa se recomienda utilizar un
equipo de refrigeracion para que este departamento tenga una temperatura
controlada y evitar crecimiento de microorganismos, como también, que exista
una presion positiva que al abrir la puerta de esta area el aire salga evitando asi

la entrada de polvo, aire caliente y cualquier contaminacion que exista en el aire.

5.2.3.3Que la salida de los drenajes tenga capacidad suficiente para que el

agua o residuos en el piso drenen con facilidad.

5.2.3.4 Se recomienda aplicar el procedimiento de limpieza y desinfeccion,
asi como, su registro, para garantizar el debido lavado y desinfeccién del area

como del equipo. Esto para evitar alguna posible contaminacion.

5.2.3.5 También aplicar los conocimientos dados en la capacitacion del
uso de las buenas practicas de manufactura, para garantizar que el producto
realizado se elabor6é de la manera mas inocua, y el cliente final adquiera un

producto de calidad e inocuo.

5.2.3.6 En lo que corresponde a la distribucion de la planta se recomienda
segun imagen #2 una distribucién por el espacio en forma de U esto para que no
choquen las lineas de produccién y aprovechar al maximo el espacio de acuerdo

a los equipos que existen actualmente.

5.2.3.7 En lo que compete a los registros elaborados, se recomienda

aplicarlos, ya que son evidencia, en el caso de una auditoria o reclamo
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denunciado, ya que estos debidamente llenos y completos, es una prueba

contundente de que las cosas se esta haciendo bien y de la mejor calidad.

5.2.3.8 En la parte de iluminacion se recomienda cambiar las lamparas
actuales por lamparas tipo leds, de mayor capacidad de iluminacién, para que
tenga una iluminacion mas clara y permita mejorar el aspecto visual en los
analisis organolépticos, ya que la luz actual es amarilla y no se aprecian los
colores naturales del producto.

5.2.3.9 Implementar los procedimientos de aprobacion de proveedores, asi
como, la auditoria para proveedores, esto para garantizar que las materias
primas utilizadas sean de calidad e inocuos y asi garantizar los mejores

resultados en el producto final.

5.2.4 Se recomienda capacitar al equipo HACCP de la empresa con entes

acreditados por el INA.
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VII. ANEXOS

7.1 Primera auditoria segun RTCA 67.01.33:06
1. EDIFICIO

89

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacion

' a) Ubicacidn adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafo y construccion del edificio’ p— -
b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para ingenr
alimentos

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De matenales mpermeables y de facil limpeza

b} Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagles suficientes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exienores construidas de material adecuado

b)Paredes de &reas de proceso y almacenamento
revestidas de maleral impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.24 Techos

a) Construdos de material que no acumule basura y

amdamiento de piagas
SUB TOTAL

—

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Féciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de famafie minimo y <on
decive

¢) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

)

SUB TOTAL

S

1.2.6 lluminacion

1 ™

iy

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

(

b) Lémparas y accesorios de luz arbficial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra ranuras,
en dreas de. racibo de materna prima, almacenamiento,
proceso y manejo de alimentos

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

>

SUB TOTAL

)
-

1.2.7 Ventilacion

N

3) Ventilacon adecuada

b) Corriente de aire de zona impia & zona contaminada

| ¢) Sistema efectivo de exiraccion de humos y vapores

)

SUB TOTAL

R
W

—

=F




1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecmiento suficiente de agua potable

i

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucion de aqua potable

a) Sistema de abastecmienic de agus no polable
ndependiente

=
1

SUB TOTAL

7

1.3.2 Tuberia

a) Tamado y disefio adecuado

b) Tuberfas de agua limpa polable, agua limpa no

potable y aguas sarvidas separadss
SUB TOTAL

1.4 Manejoy
14.1 Drenajes

2) Sistemas e nstalacicnes de desague y elimnacion de
desachos, adecuados

SUB TOTAL
1.4.2 Instalaciones sanitarias

3} Servicios sanilaros impos, en buen estade y
rados por sexo

b} Puertas que no abran directamente hacia el asa de
proceso

| c) Vestidores y espejes debidamente ubicados {1 punto)

SUB TOTAL

14.3 Instalaciones para lavarse las manos

H) LEVEmMEIUS LU SUGEEUNIRIN UY Byud Laiene yiv
fila

by Jabon liquido, toatas ds papel o secadores de aire y
rofdos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desec

1.5.1 Desechos Sdlidos

3) Procedimeento escrito para el manejo adecuado 0
b) Recipentes lavables y con tapadera 0,5
c%@howalalgadodemdopmmm 2

SUB TOTAL

1.6 _Limpieza y desinfeccibn

S
\

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrdo que regule la impleza y
b) Produclos utlizados para dmpieza y desnfeccion 2
aprobados
¢) Producies ublizagos para dmpieza y desnfecaon 0 N\
almacenados adecuadamente B {
SUB TOTAL Yd/4
£ 1.7_Control de plagas\
1.7.1_Control de plagas 7
| 3) Programa escnto para @l contral de plagas v
b) Productos quimicos utilzados autorzados 2
¢) Almacanamiento de plagucidas fuars de las areas de 2
procesamiento
SUB TOTAL g ?
2. EQUIPOS Y UTENSI
2.1 Equipos y utensilios
' 3) Equipo adecuado para el proceso 3
 b) Equipo en buen estado 1
¢) Programa escrito de mantenimiento praventivo 150 \

SUB TOTAL

e

90
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3. PERSONAL
3.1 Capacitacion
al Programa de capacacin escilo qué Inchya las 0
BPM
SUB TOTAL

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de
BPM

b) El personal que manipula alimentos utikza ropa
protectora, cubrecabezas, cubve barba (cuanco
proceda), mascarilla y calzado agecuado

SUB TOTAL
3.3 Control de salud

a) Conslanca o camé de saud actualzada y
documentada

SUB TOTAL
4. CONTROL EN EL PROCESO YE

4.1 Materia prima

a) Control y regietro de |a potabildad del agua

b) Materia pima e ingredientes sn indicios de
contaminacion

c) Inspeccion y ciasificacion ¢e las materias prmas e
tes

d) Matenias prmas e ingredientes almacenados y
manpulados adecuadamenta

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escrilos para reducir ¢l crecmento de
microorganismos. Yy evtar  contaminacidn  (Bempo,
| 'emperatura. humedad. actividad de! agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado an conmaones
de sarsdad y limpeza

©) Matenal para envasado espacificos para el preducto
@ nspeccionado anles del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y registro

3) Registros apropiados de elaboracdn, producadn y
distribucitn

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DlSTlflelC

ION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periddica de matena prima vy
productos terminados

c) Vehiculos autorzados por la autondad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
es de elaboracion

e) Vehiculos que transportan  almenios
refrigerados © congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL




REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

Para la Primera Inspeccion:
“La suma total para aprobacién no tiene que ser menor a 81 puntos, de los cuales, se tiene

que cumplir como minimo en los siguientes numerales con la puntuacion listada a
continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO
131 D) 6
161 g
2 2t i3
31 2 ¢
3.2 5 X\ 4
41 3.5 IS
4.2 4 _
43 1 g
5 3
SUMATORIA 29 4/

Esto significa que si no cumple con los puntajes minimos en cada numeral, la autoridad no
otorgard la licencia respectiva, hasta que cumpla con el puntaje minimo establecido, siempre
y cuando no sea menor de 81 puntos en total.

~FIN DEL REGLAMENTO—
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7.2 Programas Pre-Requisitos

Programa Pre- Requisito

Limpieza y desinfeccion de areas de

proceso. PLD-01
Fecha de elaboracion: | U0/00/ 15 | Elaborado por: | UPi0. Dperaconss
Fecha de . e Paginas 5
actualizacion: Aprobado por: | Dpto. Calidad '
Version: 0

Frograma pre requisio

Limpiaza vy desinfaccion de graas da proceso
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Programa Pre- Requisito

Limpieza v desinfeccion deareas de

proceso. PLD-01
Fecha de elaboracion: | U2/U9/12 | Elaborado por: | Dpto. Uperacones
Fecha de uD/ia1s Padinas 5§
actualizacion: Aprobadopor: | Dpto. Calidad anEs s
Version: 01
Indice:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 responsatlas

4 0 Dafinicionas
5.0 Procadimianios
5.0 Monitorago

7.0 Vearficacion
8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documento trats del procadimiento a seguir para ls limpieza y desinfeccion de
cads una de las aress de produccon (mayonesa, plants principal de produccion y
gres de encurtidos v chiles) parauna limpieza tofsl y desinfeccion de las areas, esie
procedimienio &5 propiodel ares de operacionesy es an su totsl responsabilidad ls
splicacion, revision y actuslizacion del mismo.

2.0 objetivos:

Garantzarunasdecusdalimpieza y desinfecciondacadauna dalas areas de
producciondea la empresa, que lo 2guipos e instalaciones quadan aptas pars ls
produccion segura de los productos.

3.0 responsables:
Cepartamento operaconzs, depertsmentode calidad.

4.0 Definiciones:

- Fortex: Producto slcalinog que seutiliza mezclado conagus caliente pars
aliminargrasss an sistemas sutomsticosda impiaza.

- Aszap 50 (acido peracatico) =2 utilize mezclado conagus a temparaturs
ambiente como desinfectante.

- Azep 870 [amonio cusiemario) se utiliza mezclsdoconagua s

terperaturs ambisnte como desinfedants.



Programa Pre- Requisito

Limpieza v desinfeccion de areas de

PLD-01
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proceso.
Fecha de elaboracion: | U2/00/15 | Elaborado por: | Dpto. Uperacones
Fecha de Jailai 1
actualizacion: Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

Paginas 5.

5.0 Procedimiento:

Argsde mayonass:

1. S2 abme s tapsdelequipo (fims).
2. Sseanjusgs los residuss de meyoness existantes v s dransn.

3. Se aplica detergeniz enpohvo industial conayudade una Scotthie, tanio en
eltanque principal como los latersles.
4. Seanjuags aldatergents con ayuds delagus v se dranan.

(4]

. Seciera s taps de la frimns.

8. Secolocan 100 litros deagusceliente s 7O°C, en cedsunodelos tangues

lmtarglas,

calienta.

7. Sevierds 800mlde Forex s cadaunode esas tangues leferales conagusa

E. Seenciende elvacio del tanqueuno para que el produdio pase al tangue

principal.

8. Seenciends alvacio deltanquados para qua el producto pase altangue

principal.

10.Una wvez tods el agua caliente con Fortex este dentro dal tanque principsl se
encienden la bombade recirculacon, el rapido v la agitacion durante 10-15

minutos.

11.52 apagsan el rapido, la recirculaciony 2l agitador, v 52 trasiegs vy desaecha 2l
agua de la maquing.
12.52 enjusaga elequipo conaguanaturaly se drens elsgusa.
13.5a colocan 100 | da agus & tempersturs ambiente encadauno dalos
tanques|staralzs.
1452 vierten 400 ml. de ASEP 6§00 800mlde ASEPET], 5 cedsunodelos
tangqueslatarslzs.
15.5& procede g repetiral paso 10 durants los 10-15 minutos.
1852 repite alpasom12y =13,
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Frograma Pre- Reguisito

Limpieza y desinfeccion de areas de

proceso. PLD-01
Fecha de elaboracion: | U2/U2/15 | Elaborado por: | Upto. Uperacones
Fechade uniuais Paginas 5
actualizacion: Aprobado por: Dpto. Calidad '
Version: o1

17.En &l caso que sa utilice ASEP 870 =2 enjuags elequipo.

18.5e lavan las paredes conagua, detergenteen polvo vy e escoba.

13. 52 enjusganlas parsdes.

20.5e lava el piso con detergenteen polvo, sguay le escoba.

21.5eenjuasgany s& escurre 2l piso.

22 Para desinfaccion detods el ares se utlizs aguacon 5PPMde ASEPETD, &n
uns bombade aspersiony sa rocia toda el aras,

Produccion Principal.

Sa anjuagantodos los equipos (marmnitas y llensdoras).

e laven con detergents enpohloy una Scot brite.

Saanjuagan.

Sacalents aguaenlas marmitas s 7O°C. (52 mide &l sgua porcantidsd de

cubetss vartidas s la mamnita)

Se aplica Forex deacusrdo a ls cantidad de cubstss (160ml porcubeta].

Sebombeayse peses cadaunsdelas lenadorss.

Se activa las llenadores pars que &l producto pase portodos los ductos del

equipo.

8. Seenjusags la marmits v se pass &lagua porlas lenadores dela mismsa
maners que el fofex.

2. Se mide sgusen las mermitas concubatas.

10. Una vazls medids exacts s mideal Asep &0 (80ml porcubsats ).

11.5e mezcls &l produdo v s& bombes a las llenadoras.

12.5e enciends las lensdoras pars que el producto pase porlos ducios vy s&

dasachs.

E S TE I o5

- ehon

Faradas, pisos ydrensjas.

1. Postanorments lsvado los equipos s laven les peredescon ayude dals
escoba yveldetergente en pohlvoindusinal.
2. Seenjusgs las paradas
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Programa Pre- Requisito

Limpieza y desinfeccion deareas de

proceso. PLD-01
Fecha de elaboracion: | U2/U5/7% | Elaborado por: | Dpto. Uperaconas
Fecha de . B Paginas §
actualizacion: Aprobado por: Dpto. Calidad )
Version: 01

3. Selava elpiso v los drensjes con agua, detergente en pohoindustrial y
escobas.

4. Seenjuags conaguaelpiso yeldrange.

5. Serocis con ayudsde s bomba ssparsoral dasinfactiania tanio 8 las paradas
como al piso y drenajes.

6.0 Monitoreo:
Encargado derealizarel monitoreo del programsa delimpieza y desinfeccones el

equipo de limpieza y desinfeccion con una frecuencia diaria y deberan lienar el
registng X260

7.0 Verificacion:
Encargado deverficacion es el supervisorde calidad, el realizars la verficacion

diarns y la anotara enelregistro pre operacional X0K

8.0 Validacion:
Elencargsdoderesizarls validacion es el encargedodecalidad, a2l realzarals

validacion 1 vez porsamans, v s&2 debars llensral registro pre operscons| X0
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Frograma Pre- Requisito

Calidad del agus PCA-D2
Fecha de elaboracion: | U2/U5/15 | Elaborado por: | Upto. Uperscones
Fecha de actualizacion:| Jo/J0/13 - Paginas5
Aprobado por: Cpto. Celdad :
Version: 01
Indice:
1.0 Prologo

2.0 Chjativos

3.0 Responsablas
4.0 Definicionas
5.0 Procedimientios
5.0 Monitoreo

7.0 Verficacian

8.0 Validscian

1.0 prologo:

En este documento se explica comodebe serel manejo del confroldelaguaen
una plants de proceso, garanizando ls potebilided v la calidad del mismo, porlo
tanto es que sa dessmolls conelfin de que s& pusda controlareste programa v sl
mantanarios astendares dal Agus sagun sa raquiars,

2 0 Objetive:

LHilizeragus potable y segurs enlas instalaciones de produdios griegos 5. A conal
fin de utilizar el agusa como uns meEns prims y de ConNsuMmo Segun.

30 Hesponsablas:

Encargados dal departamento de calided: estos valaran porgue los anslisis
microbiologicos v fisicos quimicos se cumplan segun el cronograms esteblecido
an la amgrasa.

4 Ddafiniciones:

Ansglisiz microbiologicos: sonansliziz que s realzanan lastuberias desguaque
van a ls planta yen la cusl s anslizan batarias pars conocer su contenido.
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Programa Pre- Requisito

Calidad del agusa

PCADZ

Fecha de elaboracion: [ V2/U%/15 | Elaborado por: Upto. Uperacones

Fecha de actualizacion:| J2/09/13 . .
Aprobado por: Dpto. Calidad Paginas 5.

Version: 04

Agusa potable: eselagus que se puade consumir sin causardanos a ls salud.

Analisis fisico quimico: son analisis que sereslizenconunafrecuencis snuslen s

cualse analizan factores fisicosy quimicos del sgua, esto con el fin de ravisarque
2 manteanen susvaloresesiablecidos sagun s lay.

5 0 Procedimienin:

5.1 Eneanerode cadsanose solicita s un lsborstorio, el analisis fisico—
quimico el agua y se incluira en este mismo en analisis de mercurio y plomo
adicionales, esto para mantenerun mayor control delos analisis, una waz que
esta analisis se entregue 8 la empress, s revisara el resultsdo con 2l
lsboratorio, en caso de que alguno delos parametros esie fuerade rango
permitido se solicitars el re muestreo deinmedisio, paralas proximas 2
samanas, encasodaqua elanaliziz saldscon unsalterscionanlos
paramatros da marcurio y plomo sa deberan clausurartodas lss sslidasde
agua y solo usaraguade bidon.

52 Enenero yJulio de cada anose solicits s un laborstorio, el analisis
microbiologico, esto con el fin de revisarque todos los parametrosesten en
orden con la ley, ¥y queelagua que se esta utilizando pars procesosy pars
consumo intemoes agus potsble. S slgunode los parametros salen alterados
za solicis un r2 muestreode inmediato pars las proximas 2 saman ss revisar
los resultados v analizarsifue un casp sisledoo heyque stecarun problems
mss sang, encasodequelos analisis salganatarados v no sesagus potable
ls que llegs slempresa, s indicecion sera ufilizar unicamente agus de bidon.

5.2 Sedebersllensrunregistrodiarioda cloro libreresiduslenel sgus, estos
registros se deberan almacenarpor 1 anio, v elnivel de cloro se tomars al
inicio de ls jomada laboral, elrangodebensarde 0,3 5 0 Sppm.
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Programa Pre- Requisito

Calidad dal agus P02
Fecha de elaboracion: | U2/09/15 | Elaborado por: | Dpto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| U2/U5/13 . Paginas 5
Aprobado por: Dpto. Calidad :
Version: 01

54 Todoslosrasultsdos de los anslisis fisicosquimicos y anslisis
micrabiologicos, y los registrosdiarnios de clono libre residual enelagua una
vez completos, se deberan slmacanaran la oficina del departamento da
calidad en el AMPCde programs de calided delagusay los registrosdianos de
cloro libre residualen el agus, rientras estan anuso debaran estar
slmeacensdos enuns table en ls oficineg decalided.

5.0 Monitorzo

ElMonitoreo del clorolibre residual enel agua lo hara el supervisorde calidad de
la planta, conuna frecuencia dians.

T 0Verficacion.

Todos los registros del clorn libre residusl debaran serverficados porel gerents
da calidad, asio pars asegurarde qua el cloro libre residusl en el agus 25t dantro
delrango parmitido 0.2 a 0,6ppm, con una frecuencia semanal.

B Owelidecion.

7.1 La validscion s realizara el gerante da ls emprasa, esto con 2l fin dequese
observe que el programa s& esta cumpliendo comactamenta, con una frecuencia
rmensusl

1. Registro de cloro libre residusl en elagus.
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Programa Pre- Requisito

-
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Fecha de elaboracion: | 42/J3%2/12 | Elaborado por: L

Fecha de actualizacion:| W20 s Pa ~
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Aprobado por: Dpto. Calidad ginaz

Version: 04
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Programa Pre- Reguisito

Control de Proveedores PCPO3
Fecha de elaboracion: | £4/U3/15 | Elaborado por: Upto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| 24/ U213 _
Aprobado por: Dipto. Calidad
Version: 01

Programa Pre-requisito

Control de Proveedores.
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Programa Pre- HReguisito

Control de Proveedores

PCP-03

Fecha de elaboracion: | £+/J2/12 | Elaborado por: Dpto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| £+/J2/1= _
Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01
Indice:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos
3.0 responsables
4.0 Definiciones

5.0 Procadimisnios

8.0 Monitoreo
7.0 Vernficacion

8.0 alidacion

1.0 Prologo

Este documento trata del procadimiento a seguirparala recepcion de materias
primas tanto frescas, comoen polvoy empaques, este procedimiento 25 propio

del area de operacionas y 25 en su total responsabilided ls splicacion, revision

y actuslizacion del mismo.

2.0 Ohjetivos

Auditar proveedores, y verficar que cumplan con los requisitos minimospars

sarprovesdoras denosotros

Zarantizar la recepoion adecuada de materissprima (revision dea los vehiculos
v las matenas primas que se treen) s nuestrs emprase, que cumglan conlas

aspecficaciones necasarias, velvehiculodonds vangs ests, estaan optimas

condiciones requeridas para la produccion segura de los productos.
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Programa Pre- Reguisito

Control de Provesdores pPCP03
Fecha de elaboracion: | £4/02/15 | Elaborado por: Dpto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| £4/J2/15 -

Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

3.0 responsables

Son responsables dels ejecucion son el encargado de recepcion de matarias

primas, &ldepartameanto de operaciones v calided como verficadory

controlador del procedimiento, la gerencis comogarante del curmplinmienio del

TRiSMio.

4.0 Definicicnes

Productos frescos: ejemplo Coliflor, zanshoria, pepino, cebolls, chile jalaperio,

chile cayenney chile habanero.

Productos engensral todos los produdos en polvo, acido acético, pastade

Tomate, envases, 8.

50Procedimientos

5.1A los proveadaores 52 les notificara que s2 van hacaruna suditons snual.

2% a coodinadoeldis dels visita concads proveedor, se aplicara una revision

oculars todo elestablecimisnio guiadas con el formatode auditonadel RTCA,

pars teneruna nots final, darrecomendaciones necesarias, v tambien calficar

si cumple, tiene oportunidsd de mejors o no cumple ¥y no puede ser provesdaor.

5.3 Cada vez que ingrese un provesdor 52 va haceruna ravision visual dal

vehiculo y 52 llenara el registrode inspaccion de camianes.

5 4 Despues de seraprobsdolss condicionas del vehiculo seinspecoions las

matarss primas y se llens el registrode control de descargs de matznas

primnss.

5.5 Sieste cumple con los requisios se procede s descargarde casocontrano sa

rechazars el produco.

5552 pass slares deslmacensja




105

Programa Pre- Reguisito

Control de Proveedores PCPO3
Fecha de elaboracion: | £+/U2/15 | Elaborado por: Dpto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| 23/U3/13 _

Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

5.0 Monitoreo

Encargado dereslizarel monitoreo del programa de limpieza y desinfecdones el
equipo de limpieza y desinfeccion con una frecuencia diaria y deberan llenarel

reqistro XK.

7.0 Verificacion

Encargado devernficecion es el supervisorde calidad, &l reslizars la verficecion
diarna v la anotars enel registro pra oparacionsl XXX

8.0 Validacion

Elencargadodaraslzarls validaciones elencargadodacalided, alraalizara g
validacion 1 vez porsemans, v se debera llenarel registro pre operaconal XXX
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Programa de trazahilidad

PTZ- 04

Fecha de elaboracion: 05/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 05/06/18

Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

Paginas 5.

Programa pre requisito

Trazakilidad
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Programa de trazabilidad PT7- 04
[Fecha de elaboracion: | U2 05/ 15 | Elaborado por: Upto. Uperacones
Fecha de actualizacion: | J2/U2/13 i -5
Aprobado por: Dpto. Calidad Sgmaza.
Version: 01
Indize:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsables
4.0 Definicionas
5.0 Procadimienios
4.0 Monitoreo

7.0 Verficacion
&0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documenio s reslizes conel fin de quase mansaje una trezabilidad para las
materias primas, materal de empagque v asi mismo 2] producto terminado,
teniendoasiunprogramsa conel paso s paso de lo que se debe da hacar pars
trazarlos productos dels empresa v tenertods ls informiacion necesara en caso
de slgun retiro o emergencia.

2.0 Objetivo:

Tener un sistema de calidad o suficientemente fuere pars que en caso de
emangencia o retinn del marceda se cuente con toda la informacion necssaria pars

poder atender la situacion rapido.

30 Responsakles:

Encargados deldepartsmanto de calidad: estos velaran por mantenar tods la
informacian nacesaria da las matarias primas, proveadoras, productos da s
amprasa, rutas y protocolos de retiro del mercadao.

4 0 Definiciones:

Trazabilidad: Sere de procedimientos que permiten seguirel proceso de evolucon
da un groducto &n cade une de sus etapas.
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Programsa de trazabilidad PTZ- 04

[Fecha de elaboracion: | U5/05 15 | Elaborado por: Dpto. Uperasones
Fecha de actualizacion: | U2/U03/13

Aprobado por: Dpto. Calidad Paginas 5.

Version: 01

Materis prims: hace referencia s todo bien que tengs como finalidad la
transformacion durante un proceso de produccion hasts conwverirse en un
elemento de consumao.

Materislde empaque: &5 un recigiente o envoltura gque contiene productos de
maners temporal princigalmente pars agrupsrunidsdes de un produdo pensando
an su manigulacion, transpors v almacanajs,

Producto terminado: Se conoce como producto terminado al objeto destinado
al consurmidar final. Se trats de un producto, por ko tanto, gue no requisre de
modficacionas o praparacionas pars sercomarcializado.

Retiro: es una peticion para devolver al fabricante un lote o toda uns sere de
un producto, porlo general debido sl descubimiento de cuestiones desegundsd o
un defacto.

5.0 Procedimiento:

#* Maneajo de informacion de provesdoresde materiss primas vy empague: s
tendra en una seccion del AMPO del programa de trazsbilidad en cusl se
encuentren todos los proveedores de materss primss, matersl de
empaque, etiquatss, enests lists 2nls cuslse encuentran los nombras de
los provesedores y en contscio de calided decads provesdor pars que en
caso de emergends o retiro se puedsa contactar a |s persona con mayor
rapidez.

* Para el mansjo de los productos que ingresen como matens prima y
material de empagque el encargedo de recepcion de materas primas llevars
un registro en el cusl anote provesador, nombre del producin, fecha en que
ingraso, lote v BV, Este registrosera mensual vy el tiempo quea s manizngs
simacensdo serd de 2 shos en ls empress, une ver que se complete un
mes sa dabera antragars/dapatamantodecslidad pars que o slmacans
en el AMPO de calidad.
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Frograma de trazabilidad PTZ- 04

[Fecha de elaboracion: | 05/05/ 16 | Elaborado por: Upto. Uparacongs

Fecha de actualizacion: | U0/U0 15

Aprobado por: Dpto. Calidad

Version:

01

Paginas 5.

#* Parselmanejo delos produciosque s& procesen anls emprese, cads vez

que haya una tands nueve de producto, se debera llenar un ragistro an 2l
cuslza llenan las matenss primes usadas v el lote, FY, yls tands enls
que s2 van = utilizar estss materss grimas este registro o llevars el
supervisor de produccion y el registro sera mensusal, una vez que s
complate debard antregarse sl deparamants de calidad para qua ==
slmacens an el AMPO de trezabilidad.

Paras 2l mansjo dalos produciosquaya estan listos pars distribuir, 52 hars
de |z siguiente maners, durante el proceso de slistar y despachar el
producto, 52 debars llenarun ragistro 2n 2l cusl 2 tangan los siguientas
requisitos, nombra dal products, lote, fecha de vencimianta, ndmero de
camion y ruta. Este registro lo llevars en encargado de bodags.

5.0 Monitoreo

6.1Elencargado del monitoreo seranlos encargadode llevar cada registro en

&l area dasignads, v la distribucion sara ls siguisnta.

§20pcumento de informacion de proveedores y matensl de empague, lo

reslizars 2l encargado de calidad.

G.3Registro de trezsbilidad de ingreso de maters primma vy materal de

empaque: encargado de recepcion de materias primas.

S 4Registro de produccion, lo llevars el supervisor de calidad.
§.5Elregistro de despechode producto terminado lo llevars el encargado de

bodegsa.

T 0V erficacion.

7. 1Todos los registros severficaran 1 vezporsemans porelencargsdode
calidad.

8.0 validacion.

8.1 La validacion sara llevada a cabo porel gerente da ls emprasa con una
frecusncis mansusal

109
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Programsa de trazsbilidad PTZ- 04
Fecha de elaboracion: | U2/U5/153 | Elaborado por: Upto. Uperacones
Fecha de actualizacion: | U0/00 15 .
Aprobado por: Dpto. Calidad Paginas 3.
Version: 01
Anexos,

1. Documentode informacion de proveedores v materales de empaque, pars
casos de emergencias o retiro del marcadao.

2. Registro de trazabilidad en recepcion de materias primas vy material de
Empague.

3. Registro de trazabilidad de spertura de produccion por tandas.

4. Registro de trazabiidad &n el aliste v despacho de producto terminado.
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- P R— — = -
Fecha de elaboracion: J5/12 | Elaborado por: Dpto. Upe =
Fecha de actualizacion: Jo s D imimas F
Aprobado por: Dpto. Calid =

Version:

Documento de informacion de proveedores y material de empaque para casos
de emergencias y retiros del mercado

aklja Tpak b
probeda por: Estaban Castro BEE L S —— G- o1
01505, 2015
Nombre del proweedor Contacto de emergencia Commeo Telefono o celular

[contacto de calidad]
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FEarsms = =i af=T= —_——
CETE E e o PTZ- 04
Fecha de elaboracion: | J2/J%9/15 | Elaborado por: Lpto. Uperacones
Fecha de actualizacion: | J2/Jo/la

Version:

Aprobado por:

Dpto. Calidad

Paginas 5.

Registrode tr

arabilidad en recepcion de materias primas y material de empaque.

Elxborada por: Mernels Ramanez Facha de mprobeoan: G105/ 2013
- = = eresan 1 = RE- 01
fprabada par: Esteben Castra Festihe ihe sCEesirmoean

01,06,/ 20115

MNombre del provesdor

dombre de s meteris
prima

Lot= d= KIP

Fy de= KP

Encargadio de
mHnibore o
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Progra

ma Pre- Reqguisito

Aprobado por:

Version:

Dpto. Calidad

IS TS SE tTreTa n = N

CeE O E e E Eem e PTZ- 04
Fecha de elaboracion: | J2/U%97% | Elaborado por: Lpto. Uperasonas
Fecha de actualizacion: | 42/U20a

Paginas 5.

ro d

g trazabilidad en el aliste y despacho de producto terminado.

Elshorsdo por =ire=ls [Feaimares Femaiem i mprabscaon: 010065 501E
" = p Fersson: 01 = ———r
Eprobeda por: [Estebn Castno Facihe e schuslcsoon: QL0517 0019

MNombre del producto

Lot

F=cha d= w=ncimi=nto

Numerno de
camign y ruts

Encargado de

moaniboreo

SRS 2




114

Programa Pre- Reguisito

S - - = tr

-
L

- PTZ- 04

Fecha de elaboracion:

.\_.
=]
[=]
=]
[[E]
I
]
[=]
i

n

Elaborado por:

Fecha de actualizacion:

Paginas 5.

Aprobado por: Dpto. Calidad

Version:

Mate=ria prima

Lot=

Fecha d= wencimiento | Tanda arealizar Encargado de

mionitoreo

mc Ao g paTE e - ramE 3 ramEnE 5t raoE e Lt ram e B
e L

BOCIONES COrnachnms:

mcdoms g pETE e 1t ramE 3 ramEnE It raE e L raom e -
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Capacitacion

PCP-05

Fecha de elaboracion: | 05/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 05/06/18 _

_ Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

Paginas 5.

Programa pre requisito

Capacitacion
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Capacitacion

PCP-05
Fecha de elaboracion: | U2/U%0/15 | Elaborado por: Upto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| J2/U0/ 15 . Paginas 5
Aprobado por: Dpto. Calidad '
Version: 01
Indice:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsablas
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
6.0 Monitoreo

7.0 Verficacion

8.0 Validacion

1.0 prologo:

aste programs se desarmolls porls necesidsd de manianer s todo el personalda &
amprasa constentemente capacitads, nosolo enbuanas practicas de manufactus
y HACCP, sino tambign en temas de interés como produccion, trazabilidad v
maneajo de procasos, es fundameantal que la emprass tengs personal shameante
calificado, eso ayudarna mucho al crecimiento de la mismsa.

20 objetvos:

Mantanar al persons! de Iz empress capectado an tamss de ntzres da s
empresa, estocon el fin de que pueda desamollar su conocimiento vy habilidades al
maximo durante su labor.

30 Resgonsables:

Encargados del departamento de calidad: esios velaran por conseguiral personal
encargado de dar las capacitacioneas anuales.

Encargados del departamento de produccion: estos deben velar porque el dia de
la capacitacion todo 2l personal convocado pueds asistir, la capacitacion debars
ser programa con un mes de anticipacion.

4 0 Definiciones:
IMA: Instituto nacional de aprendizaje.
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Capacitacion

PCP-O5
Fecha de elaboracion: | 05/05/ 18 | Elaborado por: Dpto. Operacones
Fecha de actualizacion:| Uo/00/13 . Piginas 5
Aprobado por: Cpto. Calidad :
Version: 01

Curso: tiempo cortoen elgque se imparten clases cortas relacionadas con un
tems espacifico.

Capacitacion: sedefine como el conjunto de actividede s didacticas, onentadas
g arpliarios conocimientos, habilidadesy aptitudes del personsal que lsbomen
una empresa. Lecapacitacion les permite & los trebajedores poder tenarun
mejor desermpenio an sus actusles y futuros cargos, sdsptandoss a las
axigencias cambiantes del antomo.

EPM: Buenas practicas de manufacturs.

5 0 Procedimianto:

* Enelssgundo semestre de cads ano, el departamento de Calidsd buscars
ppciones para capacitar al personal da la empress segun el tema quea
convangs, estes se haran enestsepocs del ang pars avitar que chogue
con lapsos de produccion fuere da la empresa.

* El personal del deparsmento de calidsd debears buscar opoionas de
capacitacionas pars &l parsonal da ls emprass, lo recomandable 25 que
busque opciones comd capacitaciones del INA, o personas que astan
carificadas por el INA.

* Eldepsarsmenio decslidsd deberatensrunragistrosl cual s2 dabe llenar
cads vez que ze racibs slguns cepscitscion, este regisiro dabars zar
llznado portodas las personas que recibienon la capacitacion, v el registro
debe contener lo siguiente, nombre de la capacitacion, fecha, duracion
[horas), nombre compleio dels persons capscitads, caduls, ares detrabsp
y firmna.

* Todos los registros de cspsciacion uns vez completos, s& dabaran
slmacanar en la oficina del depatamento de celidad en el AMPO de
programa de capacitacion.



Programa Pre- Requisito

Capacitacion
PCP-05

Fecha de elaboracion: | U2/00/15 | Elaboradopor: | Upto. Uperscones

Fecha de actualizacion:| U209/ 18 o
Aprobadopor: | Dpto. Calidad Paginas 3.

Version: 04

6.0 Monitareo

5.1 el monitoraolo realizars ls personaencargadade brindar la capactacion 2 la
emgrass, hacends constarque 2sts sa dio y fus exioss.

T 0Verficacion.

7.1todos lozregistrosde capestacondaberanzar varfioados por el garents da
calidad, estopara asagurarde quela capacitscion fuscomplets v todo el parsansl
nvitado asistio.

8 Dvalidacion.

8.1 |z validscion sara levads = cabo poral geranis da ls empress, 2510 pars
comoborar que su parsonal ests en constante capactacion pars mejorar 2l
conocimiento laboral.
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= =L B P:P.:lﬁ
Fecha de elaboracion: | 42/J37s | Elaborado por: Dpto. Operacones
Fecha de actualizacion:| J2/J3 1z N i Paqinas 5
i Aprobado por: Dpto. Calidad =
Version: o1

Mombre de la capacitscion:

Facha:

Dwracicn:

Nombre del colsborador

Caduls

Hrea de trabajo

Firma
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Manejo v control de plagas.

PMCP-06
Fecha de elaboracion: | 11/U2713 | Elaborado por: Dpto. Uperaoones
Fecha de actualizacion:| 114213 _
Aprobado por: Dpto. Celidad
Version: 01
|

Programsa pre requisio

Manejo v control de plagas.
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Manejo v control de plagas.

PMCP-06

Fecha de elaboracion:

1170515 | Elaborado por:

Lipto. Uperacones

Fecha de actualizacion:| 11/0%212 _
Aprobado por: Dipto. Calidad
Version: 01
indice:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsables

4 0 Definicionas

5.0 Procedimienios

5.0 Monitoreo
7.0 Verficacion
8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documenio trats del procedinnienio a seguir para el manejoy control de

plagastanto enls pardeinterns como al externorde ls plants pare deteminarene|

aseguranientode la calidsd v efectividad del procedimiento, st procedimiento

&s propio del ares de oparsciones y es en su totsl responsebiided ls aplicecion,

revision v actuslizedon dal mismo.

2.0 chjetivos:

Evitary mantenerbajo control s presencisde plagss (roedores, aves, animales
domesticos, insecios volsdoras y rastrarosi en ls empress ., con el fin da prevenir
la contarminacion en las materias primas, insumos, produdo terminado, equipos e
instalsciones existentes, sdamss, de propsgscion d enfermedadas an los

empleados proveniente de algan tipo de plaga.
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Manejo v control de plagas. PMCP-D5

Fecha de elaboracion: | 11/053/15 | Elaborado por: Upto. Uperacones

Fecha de actualizacion:| 11/05212

Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01

3.0 responsables:

« Control de plagas: conjunto de actividades dingidas a controlar las
plagas de forma selectiva v especifica, limitando al mismo tiempo &l
inpacto sobre la salud, &l costo y 2l detenoro del medio ambiental.

Son responsables de s ejecucion s elresponsable u operano como aplicedores
delprocedimiento, el departamento de operacionas como verficadory controlsdor

del procedimiento v la gerencia como garante del cumplinniento del mismo.

4.0 Definiciones:
* Plaga: conjunto de seres vivos que, por su sbundancia yo sus

carscterizticas, pusden ocssionsr problemas sanidsrios, molestias,
perjuicios o pérdidas economicas & las personas en sus actividades, los

productosque utilize o produce o sobrelos animsaleso el medio ambiente.

5.0 Procedimiento:
Temprid 31.5 sg.

5.1 Severfice qualss sress slrededor de ls planis estén limpiss vy recorado 2l
zacata.

5.2 Se verifica que la bomba pars aplicacion este limpis y en optimas condiciones
gErE SU UsD.

5.3 5e lena la bomba con 10 litros de agua.

5.4 Se adicions el producto & utilizer para la fumigacion segin la dosis
recomiendsa.

5.5 Se tapa la bombs v =2 mazcls bizn.
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Manejo v control de plagas. PMCP-0E

Fecha de elaboracion: | 11/05/15 | Elaborado por: Upto. Uperacongs

Fecha de actualizacion:| 11/02/15

Aprobado por: Dipto. Calidad

Version: 01

5.0 Se coloca el equipo de proteccion requendo, botas, mascarlla, lentes da
seguridad, v charmara,

5.7 Se aplica el producto en todo el alrededor de la planta.

5.8 Despuas de ls splicacion se lave el equipo.

5.9 52 llena elregistro con la facha de la aplicacion, nombra del producto utilizsdo,
lz dosis, y la firma del responsable. Ragistre 2 RCPFOMM

510 Esto =2 repite une vaz cada mes.

Ratoli sebo fresco.

511 Enelcasoda las tframpas da rosdores, 58 daben de revisaruns vez 3 g
S2mEna.

5.12 Parz |z aplicacion dal s2bo 2= necesario ussr guanias.

5.13 Se coloca el sebo v 52 fija & cads una de las trampas. (12 trampas).
5.14 Se revisan una vez a la semana vy 32 toma nota en 2l registro el dia, 2l
responsable, el numers de tramps, velestedode cadauns, enalcasogque siguna
tramps 2ste sin s2bo s2 cologars un s2bo nuevo y 52 va & tenar que ravizar 2|
siguignta dis ysifalis 2lsabo s2 seguirs ravisands todos los diss ess tramps, v
documentaral astado dela misma, hasts sercontrolado 2lastado. Se 2 tienaqua
informaral jefe de produccion y el encargado de calidad en el caso de alguns
snomslis.

5.15 En el caso deencontrar algin roedor se debe de tomar nots en 2l registro.
Fagistro = RCPT-001
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Manejo y control da plagas. PMCP-D6

Fecha de elaboracion: | 11/U2/1% | Elaborado por: Dpio. Operacones

Fecha de actualizacion:| 171/052/718 _
Aprobado por: Dipto. Calidad

Version: 01
Max force
5.15 En elcaso dels aplicacion delgal pars insactos (uso intemo}, se aplics cada
22 dias.

5.17 Se splics una gots del products &n lss esquines da las paredes.

5.18 Sa debe de tomar nota an 2| ragistro con la facha, responsable de2 la
splicacion, nombre del producto. Registro # RCPF-001

5.19 En el caso de que se& note la presencia de insectos, comunicar
inmadistamantz sl jofe de plants v al encargads da calidad.

6.0 Monitoreo:
Encargado derealizarel monitoreo del programs de mansjo y control de plagases

&l ancargado del mantenimie nto extenor de la planta conuna frecusncia segan sa
especifica para cads producio v deberan lenarel registro PCPF-001y PCPT-001.
7.0 Verificacion:

Encargado deverficacionas al supsrvisorda calidad, 2l realizara la verficecion
coordinado con el encargado del programa, conrespecio sldis a realizarla

inspeccion o aplicasin.

B.0Validacion:
Elencargadode reslizarla validecion es el encargedo de calidad, el realizars la

validacion una vazalmas.
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Manejo v control de plagsas.

PMCP-06

Fecha de elaboracion: | 11/J2/1% | Elaborado por: Dpto. Operaoones
Fecha de actualizacion:| 11/U2/1= _
Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01
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Defensa del Alimento PDA-01
Fecha de elaboracion: 23/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 23/06/19 Paaqi 5
Aprobado por: Dpto. Calidad SgIee:
Version: 01

3.0 Responsables
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
6.0 Monitoreo

7.0 Verificacion

8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documento trata del procedimiento a seguir para el correcto funcionamiento de
la Defensa del Alimento, es en su total responsabilidad la aplicacion, revision y
actualizacién del mismo.

2.0 Objetivos:
Velar por la seguridad en la empresa para asegurar la correcta defensa del alimento.

3.0 Responsables:
Departamento de calidad.

4.0 Definiciones:

Defensa del Alimento: Consiste en poner en vigencia medidas para reducir la
posibilidad de que el suministro de alimentos se contamine intencionalmente
mediante sustancias quimicas, agentes bioloégicos u otras sustancias nocivas
aplicadas por personas que desean hacernos dafio.

5.0 Procedimiento:

- Contar con registros de ingreso y salida de la empresa para personas externas a la
misma.

- Se cuenta con circuito cerrado de camaras de vigilancia.

- La entrada cuenta con portén eléctrico y se encuentra cerrado para mayor
seguridad y evitar el ingreso de personas extrafias a la empresa.
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Defensa del Alimento PDA-01
Fecha de elaboracion: | 23/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacién: | 23/06/19 Paai 5
Aprobado por: Dpto. Calidad RGNRES:
Version: 01

- Contar con marcacion de zonas restringidas para evitar el in ingreso de personas
ajenas.
- Restringir el acceso a zonas de almacenamiento y se realizan inspecciones.

- Los materiales peligrosos o sustancias quimicas, inclusive los pesticidas, los
materiales de limpieza o de laboratorio y los desinfectantes se deben guardar en un
area restringida.

6.0 Monitoreo:
Encargado de calidad se encarga de revisar los registros.

7.0 Verificacion:
Los registros de deberan ser verificados por el departamento de calidad.

8.0 Validacion:
La validacion sera llevada a cabo por el jefe de calidad, esto para corroborar que se
cumpla con lo establecido.

Anexos.
1. Registro Ingreso.



Programa Pre- Requisito

128

Defensa del Alimento PDA-01
Fecha de elaboracion: 23/06/18 Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 23/06/19 Péginas 5
e Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01
Registro Ingreso

Elaborado por: Ana Belén Gatiens

Fecha de aprobacion: 23/06/2018 Fecha de actualizacion: 23/06/2019 Version: 01

Fecha Nombre Cedula Hora Ingreso | Hora Salida Responsable de A quien visita

Ingreso

Monitoreo: Verificacion:

Validacion:
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Control de Alérgenos PCA-01
Fecha de elaboracion: | 20/07/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 20/07/19 Piiinas:4.
- Aprobado por: | Dpto. Calidad 9!
Version: 01

Programa pre requisito

Control de Alérgenos
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Programa Pre- Requisito
Control de Alérgenos PCA-01
Fecha de elaboracion: 20/07/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 20/07/19 Paginas 4.
_ Aprobado por: Dpto. Calidad

Version: 01

indice:

1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsables
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
6.0 Monitoreo

7.0 Verificacién

8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documento trata del procedimiento a seguir para el control de alérgenos del
area de mayonesa de la empresa, es en su total responsabilidad la aplicacion,
revision y actualizaciéon del mismo.

2.0 Objetivos:

Garantizar que los alimentos e ingredientes alergénicos en este caso el huevo y la
soja no se utilicen en alimentos en los que no deben incluirse y se incluya la
declaracion de alérgenos en las etiquetas y no representen un peligro para su salud
del consumidor realizando analisis correspondiente.

3.0 Responsables:
Encargados del departamento de calidad: Velar por el correcto manejo de alérgenos.

4.0 Definiciones:
Alérgenos: Sustancia que puede inducir una reaccion de hipersensibilidad (alérgica)
en personas susceptibles que han estado en contacto previamente con él.

Peligro: Situacion en la que existe la posibilidad, amenaza u ocasién de que ocurra
una desgracia o un contratiempo |
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Programa Pre- Requisito

Control de Alérgenos PCA-01
Fecha de elaboracion: 20/07/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 20/07/19 PAginas 4.
—— Aprobado por: Dpto. Calidad g
Version: 01

5.0 Procedimiento:

1-

El departamento de calidad debera controlar el correcto funcionamiento de los
alérgenos huevo y soja para asegurar que no ocasione peligro en los
consumidores.

Se debera realizar analisis correspondientes a los alimentos que no
contengan alérgenos cada cierto tiempo para corroborar que no se
encuentren trazas en los alimentos.

El departamento de calidad debera tener un registro de control de alérgenos
que se debe llenar una vez a la semana.

Los registros, se deberan almacenar en la oficina del departamento de calidad
en el AMPO de programa de alérgenos.

6.0 Monitoreo:
Se monitorearan los alérgenos una vez al mes por el encargado de calidad.

7.0 Verificacion:
Los registros deberan ser verificados por el supervisor de calidad, para asegurar
el cumplimiento de los mismos.

8.0 Validacion:
La validacion la hara el encargado de calidad, y asi asegurar el buen control de
alérgenos en la empresa.

Anexos,

1.

Registro Alérgenos.
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Programa Pre- Requisito

Control de Alérgenos PCA-01
Fecha de elaboracion: | 20/07/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 20/07/19 Paginas 4
_ Aprobado por: Dpto. Calidad 9
Version: 01
&

Control y Gestion de Alérgenos

Registro de Analisis

Fechay hors

Toms
Muestras

de

Tipo
anglisis

de | Resultados

Firma

Responsable

de | Nedidas correctivas

Monitoreo:

Verificacion:

Validacion:
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Programa Pre- Requisito

Control de Transporte PCT-01
Fecha de elaboracion: | 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 PAginas 4.
= Aprobado por: Dpto. Calidad 9
Version: 01

Programa pre requisito

Control de Transporte
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Programa Pre- Requisito

Control de Transporie PCT-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 PAginas 4.
= Aprobado por: Dpto. Calidad g
Version: 01
indice:
1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsables
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
6.0 Monitoreo

7.0 Verificacion

8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documento frata del procedimiento a seguir para el control de transporte del
area de mayonesa de la empresa, es en su total responsabilidad la aplicacion,
revision y actualizacién del mismo.

2.0 Objetivos:
Establecer los controles necesarios para la distribucion de alimentos, que permitan
proteger Y mantener la calidad e inocuidad del mismo a la hora de ser transportado
hasta el cliente.

3.0 Responsables:
Encargado bodega de producto terminado: este controlara el transporte para que
cumpla con las medidas estipuladas.

4.0 Definiciones:
Inocuidad: Es la garantia de que un alimento no va a causar dafio a la salud de la
persona que lo consuma.

Calidad: conjunto de cualidades que hacen aceptables los alimentos a |OS|
consumidores.
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Programa Pre- Requisito

Control de Transporte PCT-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 Paginas 4.
_ Aprobado por: Dpto. Calidad ginas
Version: 01

5.0 Procedimiento:

1- El departamento de calidad debera capacitar a los choferes para el correcto
funcionamiento del transporte de alimentos.

2- Utilizar medios de transporte autorizados por los Servicios de Salud
respectivos y exclusivos para el transporie de productos alimenticios, que se
encuentren en buenas condiciones de infraestructura fisica, y sistemas que

mantengan y controlen los alimentos.

3- El departamento de calidad debera tener un registro de distribucion y

transporte que se debe llenar una vez a la semana.

4- Los registros, se deberan almacenar en Ia oficina del departamento de calidad
en el AMPO de programa de capacitacion.

6.0 Monitoreo:

Se monitoreara el transporte una vez a la semana por €l encargado bodega de

producto terminado para asegurar gue vaya en las mejores condiciones.

7.0 Verificacion:
Los registros del transporte deberan ser verificados por el supervisor de calidad,
para asegurar el cumplimiento de los mismos.

8.0 Validacion:

La validacién la hara el encargado de calidad, para asegurar el cofrecto

funcionamiento del transporte.

Anexos,

1. Registro Transporte.
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Control de Transporte PCT-01
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Programa Pre- Requisito

Gestion de Residuos PGR-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 Paginas 5.
- Aprobado por: | Dpto. Calidad 9
Version: 01

Programa pre requisito

Gestion de Residuos
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Programa Pre- Requisito
Gestion de Residuos PGR-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 Paginas 5
_ Aprobado por: Dpto. Calidad 9 '

Version: 01

indice:

1.0 Prologo

2.0 Objetivos

3.0 Responsables
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
6.0 Monitoreo

7.0 Verificacion

8.0 Validacion

1.0 Prologo:

Este documento trata del procedimiento a seguir para el correcto funcionamiento de
la Gestion de residuos, es en su total responsabilidad la aplicacién, revision y
actualizacion del mismo.

2.0 Objetivos:
Velar por el adecuado manejo integral de los residuos organicos e inorganicos para
el buen manejo y tratamiento de los mismos.

3.0 Responsables:
Encargado del mantenimiento exterior de la planta.

4.0 Definiciones:
Residuos: cualquier material que no tienen valor suficiente para retenerlo. La basura,
desechos producidos por los humanos.

Biodegradables: Que puede descomponerse en elementos quimicos naturales por la
accion de agentes biologicos, como el sol, el agua, las bacterias, las plantas o los
animales.

5.0 Procedimiento:
Desechos Liquidos
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Programa Pre- Requisito

Gestion de Residuos PGR-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 PAginas 5.
_ Aprobado por: Dpto. Calidad g
Version: 01

Todos los drenajes de la planta tienen que estar dirigidos a la planta de
tratamiento de aguas residuales.

Pasan por un filtrado para separar cualquier particula no liquida.

Pasa a un tanque de sedimentacion.

Pasa al tanque principal.

Se bombea a un tanque donde se le adiciona un coagulante y posterior un
floculante.

Se saca manualmente los solidos flotantes.

Se neutraliza el pH con ayuda de soda caustica.

Se vierte a los tanques de aeracidn y se incorporan bacterias facultativas,
para la degradacion del DBO y DQO.

Se da un periodo de retencion aproximado a 8 dias y posteriormente se vierte
a una quebrada.

Cada seis meses presentar un reporte operacional al ministerio de salud
(junio y diciembre).

Desechos solidos

Plasticos se llevan a reciclar cada dos meses por una empresa externa.
Carton se reutiliza una parte y lo que no funciona se lleva a reciclar.

Producto no conforme por calidad o devoluciones se almacena en estafiones
y se lleva una vez a la semana para alimento para cerdos por una empresa
externa.

Aguas negras tanque séptico.

Basura General se recolecta los lunes, miércoles y viernes por la
municipalidad.

Los registros completos, se deberan almacenar en la oficina del departamento
de calidad en el AMPO de programa de gestion de residuos.

6.0 Monitoreo:
Encargado del mantenimiento exterior de la planta.

7.0 Verificacion:
Los registros de gestién de residuos deberan ser verificados por el departamento de
calidad, esto para asegurar el buen funcionamiento de los residuos.
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Gestion de Residuos PGR-01
Fecha de elaboracion: | 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 PAginas 5
_ Aprobado por: Dpto. Calidad 9 '
Version: 01
8.0 Validacion:

La validacion sera llevada a cabo por el jefe de calidad, esto para corroborar que se

cumpla con lo establecido.

Anexos.
1. Registro Gestion de Residuos.
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Programa Pre- Requisito

Gestion de Residuos PGR-01
Fecha de elaboracion: 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 Paginas 5.
" Aprobado por: Dpto. Calidad
Version: 01
K
Registro Gestion de Residuos
Elaborado por: Ana Fecha de
Belén Gatjens aprobacion:
16/06/2018
Version: 01 RG-01
Aprobado por: Esteban Fecha de Responsable:
Castro actualizacion:
16/06/2019
Desechos Liquidos Desechos Solidos
Fecha Drenajes Carton Plastico Basura General Acciones
Correctivas
Monitoreo: Verificacion: Validacion:
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Infraestructura y Mantenimiento PinM-01
Fecha de elaboracion: | 16/06/18 | Elaborado por: Dpto. Operaciones
Fecha de actualizacion: | 16/06/19 Péaginas 6.

Aprobado por: Dpto. Calidad

Version:

(1]

Programa pre requisito

Infraestructura y Mantenimiento
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Programa Pre- Requisito

Infreestructurs y Mantenimiento PIM-01
Fecha de elaboracicn: | 12/09/13 | Elaborado por: Upto. Upearaconas
Fecha de actualizacion:| T9/U5/13 Pz s 6.
Aprobado por: Dpto. Calidad =gin=
Version: 01
Indice:
1.0 Prologo
2.0 Objetivos

2.0 Responsables
4.0 Definiciones
5.0 Procedimientos
8.0 Monitoreo

7.0 Verficacion

8.0 Validacion

1.0 Prologo:
Este documento trata del procedimiento a seguir para la comecta Infreestructura y

Mantenimientode cadaunade las aressde produccion (mayonesa, planta principal
de produccion y area de encurtidos y chiles), es en su total responsabilidad s
aplicacion, revision y actuslizecion del mismo.

2.0 Objetivos:
Velar por una infreestructura en buen estado y el mantenimiento de egquipo

adecusado para el buen funcionamiento de la empresa.

3.0 Responsables:
Encargados del departamento de mantenimiento: estos deben velar por &l buen

funcionamiento de los equipos e infreestructura adecuadsa.

4.0 Definiciones:
Infraestructura: Conjunto de medios técnicos, servicios e instalaciones necesarios
para el desamollo de una sctividad o para que un lugar pueds ser utilizado.

Mantenimiento: Conservacion de una cosa en buen estado o &n una situscion
determinada para evitar su degradacion.
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Infraestructura ¥ Mantenimiento P01
Fecha de elaboracion: | 12/02/1% | Elaborado por: Upto. Uperacones
Fecha de actualizacion:| 19/0%/73 Pdginas 6.
Aprobado por: Dpto. Calidad 2gins
Version: 01

5.0 Procedimiento:
Infraestructura:
Lostechos, la instalacion electrics, los pisosy los drenajes =& revisaran una vez al

afio y se dars su respectivo mantenimiento.

Mantenimiento de equipos:

Se les dara mantenimiento & los siguientes equipos cadsa seis meses:

1 calders, 1 compresor, 1 molino, 2 despulpadoras, 1 fiimg, € mamiitas, 1 bomba
neumatica, 1 bomba de vacio.

Se les dara mantenimiento a los siguientes equipos cada tres meses:
1 llenadore de Galon, 1 llenedoras multiple, 4 llenadoras pequensas, 4 sellsdoras, 7

bombas centrifugss, 3 mezcladores.

Se llevara registros de infraestructura y mantenimiento de equipos.
Los registros completos, se deberan almacenar en la oficina del departamento de

calidad en el AMPC de Infreestructura y mantenimiento.

6.0 Monitoreo:
Encargado de realizar el monitores departamento de mantenimiento.

7.0 Verificacion:
Encargado de verficacion es el supenisor de calidad.

£.0 Validacion:
El encargado de reslizar la validacion es el encargado de calidad.

Anexos.
1. Registro de Infraestructura v Mantenimiento.
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7.3 Plan HACCP

HACCP
Compromiso de la gerencia.

La empresa dia a dia trabaja por mantener altos estandares de calidad e
inocuidad, es por esta razon que la compafiia ha tomado la decision de
implementar el sistema HACCP en sus procesos de mayonesa, esto con el fin de

manejar alimentos inocuos para todos los consumidores.

La gerencia de la empresa se compromete a brindar todo el apoyo incondicional
a la implementacion del sistema HACCP, su desarrollo y sostenibilidad a lo largo

del tiempo, conservando siempre su acostumbrada calidad.

Gerencia general
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Equipo HACCP

Encargado de calidad

Encargado de produccién

Encargado de proveeduria

Encargado de mantenimiento

Encargado de area de mayonesa

HACCP Mayonesa con Limon.

Descripcion del producto:

Es un producto preparado con una emulsion de aceites y agua, con una

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado.

Ingredientes: Masa para mayonesa con limén, aceite vegetal (soya), Huevo,
azucar, sal, condimentos, vinagre, jugo de limén, benzoato de sodio al 0,01% vy

sorbato de potasio al 0,01% como preservante.

Preparacion del producto: emulsion de masa, huevo y aceite por medio de

maquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por
minuto con la mezcla obteniendo asi una emulsiébn cremosa, con adicion de

preservantes para su conservacion.

Uso intencionado: listo para consumir- publico en general a excepcion de nifios

menores de 12 afios.

Método de almacenada y distribucidon: Almacenado en bodega a temperatura

ambiente, se debe almacenar en refrigeracion una vez abierto el producto.




150

Caracteristicas de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en
refrigeracion, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria.

Consumidor meta: todo el publico, a excepcién de menores de 12 afos.

Caracteristicas microbioldgicas establecidas por la empresa y el RTCA:

Recuento total aerébico................... <10 UFC/g
Salmonellaspp .....cooveviiiiiii ausencia en 25g.
SAUFEUS......viieiiieieeeieeee e, 102UFCl/g

Hongos y Levaduras........................ ausencia en 25g.

Caracteristicas fisicas: color amarillo claro, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor caracteristico.

Caracteristicas quimicas: pH de 3,7, °Brix 2, consistencia 0 a 1 (cm.).

Vida util: un afio.

Consumidor final: todo el publico, a excepcion de menores de 12 afos.

Potencial de mal uso: mayonesas con limén, que una vez abierta no se almacene

en refrigeracion.

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patégenas, peligros fisicos y

alérgenos.

Peligros bioldgicos: bacterias patogenas, Salmonella spp y Staphylococcus

Aureus.

Peligros fisicos: varios objetos extrafios, cascara de huevo, plasticos del filtro de

maquinas, etc.

Peligros quimicos: quimicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya).
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:

Programa de aprobacion de proveedores.
Programa de control de materias primas
Programa de limpieza y desinfeccion.
Programa de higiene del personal.
Programa de almacenamiento.

Programa de alérgenos.

Programa de mantenimiento.
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Analisis de peligros de las materias primas (mayonesa especial con limon).

Materia prima Peligros Evaluacién de riesgos ¢Estaes una | Si esta no es una
utilizada en la conocidos materia materia prima critica,
Probabilidad Gravedad
planta prima describa el programa
critica? pre requisito usado
(SI/NO) para el control de los
peligros.
Aceite B. No hay B B NO Programa de
aprobacion de
Q. No hay B B NO
proveedores, programa
F. Varios B B NO de control de materias
primas.
Huevo liquido B. M A Sl Programa de
pasteurizado Patégenos aprobacion de
varios proveedores, programa
de control de materias
Q. alérgenos | A A Sl
primas.
F. varios B M Sl
Programa de control de
alérgenos.
Azlcar B. No hay B B NO Programa de
aprobacion de
Q.No hay B B NO
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F. Varios NO proveedores, programa
de control de materias
primas.

Sal B. No hay NO Programa de
aprobacion de

Q. no hay NO
proveedores, programa

F. varios NO de control de materias
primas y

Condimentos B. No hay NO Programa de
aprobacion de

Q. No hay NO
proveedores, programa

F. Varios NO de control de materias
primas.

Vinagre B. No hay NO Programa de
aprobacion de

Q. No hay NO
proveedores, programa

F. No hay NO de control de materias
primas.

Jugo de Limén B. No hay NO Programa de control de
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pasteurizado Q. No hay NO materias primas.

F. Varios NO Programa de
aprobacion de
proveedores.

Benzoato de B. No hay NO Programa de
sodio aprobacion de

Q. No hay NO
proveedores, programa

F. No hay NO de control de materias
primas.

Sorbato de B. No hay NO Programa de aprobacion
Potasio de proveedores,

Q. No hay NO
programa de control de

F. NO hay NO materias primas.
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Diagrama de flujo

Recepcion de materias primas

l

Almacenamiento de materias primas

l

Pesado de los ingredientes de la
mayonesa con limén

l

Adicidn de aceite y huevo
liquido al tanque principal

l

Adicion de azucar, sal, condimentos,
vinagre, jugo de limdn, benzoato de sodio
al 0,01% y sorbato de potasio al 0,01%

l

Mezclado durante 12 min. Al vacio

l

Llenado y etiquetado

l

Bodega y despacho
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Andlisis de peligros de los pasos del proceso (mayonesa especial con

l[imén).
&) 2 3 4 ®)
Anotar todos los Identificar los Indicar los Indicar si un paso del ¢ Es el control

pasos del
proceso (bajo
recepcion, listar
todos los pasos
del proceso,
seguir la columna

#2.

peligros
introducidos o
intensificados en
este paso (ser lo
mas especifico
posible), seguir

columna #3.

programas de
apoyo gque
previenen en la
introduccion de los
peligros. Si no hay,

escribir “Ninguno”.

Seguir la columna

#4.

proceso controlara o
reducird el peligro a un
nivel aceptable si NO,
escribir NO y seguir la

columna #2.

De ser Sl, escribir el
nombre del Gltimo paso

de control o eliminacion.

Pasara a la columna #5
solo si el paso analizado
en la columna (1) es un
ultimo paso de control o

eliminacion.

Nota: cada peligro debe
tener al menos un

control en el #3 y #4.

del paso
esencial para
la inocuidad?
De ser SI, este
paso es un
PCC,
asignarle un
ndmero de
PCC. Sila
respuesta es
NO, esta
etapa no es un

PCC.

Recepcion de

Materias primas

B. Patégenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. pesticidas de

PMIP, PLD, PCA




157

control de plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

F. vidrio, plastico,

metal

PVPQ, PCMP

No

Almacenamiento
de materias

primas

B. Patdégenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. pesticidas de
control de plagas,
qguimicos de

limpieza, alérgenos

PMIP, PLD, PCA

F. vidrio, plastico y

metal

PVPQ, PCMP

No

Adicion de
aceite y huevo
liguido al tanque

principal

B. Patogenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. Pesticidas de
control de plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

PMIP, PLD, PCA

F. vidrio, plastico y

PVPQ, PCMP

No
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metal.

Adiciéon de
azucar, sal,

condimentos,

B. Patogenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. Pesticidas de PMIP, PLD, PCA
de limén, benzoato de sodio
control de plagas, _ .
benzoato de reducira el riesgo de
quimicos de o
sodio al 0,01% crecimiento de
limpieza,
patégenos en la
alérgenos.
mayonesa.
F. vidrio, plasticoy | PVPQ, PCMP
metal.
Mezclado B. No Hay PCC 2
durante 12 min.
Q. Pesticidas de PMIP, PLD, PCA
Al vacio
control de plagas,
Si, en el paso del
quimicos de .
mezclado, se reducira el
limpieza,
riesgo de peligros
alérgenos.
fisicos si se revisa el
F. No Hay PVPQ, PCMP filtro de la maquina
Frima.
Llenado y B. No hay PCC 3
etiquetado

Q Quimicos de
plagas, quimicos
de limpieza y

alérgenos.

PMIP, PLD, PCA

Si, la revision de las
etiquetas de las
mayonesas reducira el

riesgo de peligros
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F. No hay guimicos, con la
declaracion de
alérgenos en la etiqueta

Bodegay B. No hay No
despacho
Q. No hay
F. No hay
PCC del proceso de la mayonesa con Limon.
PCC 01. Adicién de preservantes.
PCC Feligro Limites | Monitoreo Acciones Verificacion Registros
significative | criticos correctivas
Adizion del| B. Menor al| jllue? En caso de que [ Lue: RHALLF-
benzostods| Paetogenos, | 0,01%, = | Revisarquea 2l| s& 2 agregus A Verficacio | 01
sodio v | Salmonalls 0,0001% | benzoato de| menos cantided n da
sorbato de|spp v 5.|10,001% ([sodioc vy el| de benzosto de Maonitoreo.
potassio al| Aursus. Mayor sl | sorbato de | sodio vy sorbato B. Validacion
0,013 0,01%, = | potesio 2stén| de potzsio, =2 de
02,0001 en la cantidad | podra completar registro.
gstablecids vy la cantidad
snotandoen el| requerida pars
ragistro s | complatar 2
cantidad gque| 0,01% de cads
2 ] g | prasarcants.
sgragsar.
:Camo? e debers [ Coma:
Pazgndo  =2l| sgpardar 2 A. Inspeccion
benzoato de | producto en ViSUs
sodioc y el| cuarentensa W BE. Revision
sorbato de| prepsrar mas de
gpotssio entes| mayoness  sin registro
de sdicignarls | preservantes
8 lz mezcls. pars  despuss
sgragar zsts
mayoness  gue
tiene mas
banzostos.
iFrecuencia? Frecuencia:
Encads tands A. Inspeccion
de produccion diaria.
B. Inspaccion
diaris
sluen’ Lluen:
Encargado de A. Encargado
pesar o= dz linzz dz
ngradizntes proceso.
B. Encargado

da
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Registro PCC 01. Adicion de preservantes.

Registro de HACCP- PCC 01. Adicion de preservantes

Cantidad Lote

Encargado Encargado
adicionada de de de
benzoato de Verificacidn | Validscion
codio y sorbato
de= potssio




PCC 02. Mezclado al Vacio.
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Registro PCC 02. Mezclado al vacio.

Registro de HACCP- PCC 02. Mezclado al Vacio

Lote Hara Revision del fitro | Lote Hora | Revision de fitro d= | Encargade | Encargado Encargado
d= la maquina 3 maquina Frime die de die
Frima Monitorec | Verificacion | Validacion

antes | Despues Antet Decpues




PCC 03. Llenado y etiquetado.
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slastoriameants
cada tirmje de
atiguatss antes
de colocarlas.

iFrecusncia’

Encada tands
de produccion.

-
Juluen?

Encargado
atiquetar
productos.

PLC Felgro | Limmites NMonrtoreo ACCiones comecivas Veammcaoon magE
significat | criticos tros
]
Lienadao| L. Etiquets | jllua? =1 ls etiquets no indica | Udue: HHA
¥ Alargen | indica en que el producto tiene | CER-
stiquets | o= (sovs | su TEVISET  QUE | como ingrediente husve ¥ Verficacio | g3
do. ¥ declarac todas = y =oya 52 dabars ;'.I ., ,ja
: stiquatas e e Monitorzo.
huewvo on de colocs un  sticke « Validacidn
ngredien ndiquen ensus gensarico elaborado por d=
tes gque | M@@dEnES | o gapcdements da registro.
= que  EontEnN2 | marcadeo que indique
producto | SOY8 Y NUBVD. | e tiene estos dos
contiene slarganos COmo
huevo v ngredientes.
Soys
oo & Corno™ Comao:
?Ergaw Ravizando ¥ Inspeccion
=

visus

+ Ravision
da
registro.

¥ Inspeccion
diaris.
+ Inspeccion
diaris
Luien

¥ Encargsdo
da
stiquatara
producto.




Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.
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Lot=

tas antes d=

Encargado

Verificacian

Encargado

Cumple Mo
cumiple

Cumiple

Mo
Cumple

Acciones Correctivas:

Establecimiento del procedimiento de verificacion del plan HACCP

1. Se realizaran auditorias internas del programa de HACCP a la empresa.

2. Estas auditorias internas se llevaran a cabo con una frecuencia anual.

3. Los auditores que se

acreditados por el INA.

requieran para esta auditoria deberan ser
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP

1. El encargado del monitoreo del registro del HACCP sera la encargada del

area de mayonesa.

2. El encargado de verificar el registro del HACCP sera el encargado de

produccion.

3. El encargado de validar el registro del HACCP sera el encargado de

calidad.

4. Una vez que el registro se complete y este validado, serd almacenado en

el AMPO llamado HACCP gue se encuentra en la oficina de calidad.

5. Estos documentos se almacenaran por 2 afios, y seran revisados
adicionalmente en la reunién anual del equipo HACCP y en las auditorias
internas de la empresa que se realizardn también con una frecuencia

anual.
Respaldo cientifico del PCC 01.

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos

alimentos &cidos. (Gerard J. Tortora, 2007).

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization |,
2000)

El sorbato de Potasio es la sal mas usada porque se le ha encontrado un gran
namero de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el

control de crecimiento de distintas bacterias patdgenas acarreadas por alimentos.
(Ernesto Acero C, 2006)

El &cido sorbico o su sal mas soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio
impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos &cidos,

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007).
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Respaldo cientifico PCC 02.

Objetos extrafios en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos
peligros fisicos son el resultado de contaminacion y/o practicas deficientes en
varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor,

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos.

Un estudio detallado sobre ese asunto present6 un analisis cuidadoso de 10.923
guejas de consumidores registradas en la FDA, en un periodo de 12 meses. De
esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extrafios en
alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones
causadas por la ingesta de objetos extrafios en alimentos o bebidas. La mayoria
de las lesiones se referia a cortes 0 quemaduras en la boca y garganta, dafos

causados en los dientes o prétesis dentarias, o sintomas gastrointestinales.

Los objetos extrafios, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma,
metal, plastico, piedras, cristales/capsulas, cascaras/carozos, madera y papel.
Las quejas relacionadas con objetos extrafios provocando lesiones vy
enfermedades estaban mas asociadas a gaseosas, alimentos para nifios,
productos de panificacion, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales,
vegetales y frutos de mar. La lesién por objetos duros puede causar problemas,

si es lo suficientemente grave como para exigir atencion médica u odontoldgica.
(Organizacion mundial de la salud , 2006).

Cuando hablamos de peligros fisicos nos referimos a cualquier material extrafio
presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboracion o por

contaminacion externa.

Las posibles causas de este peligro son las malas practicas por parte de los
manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso

(restos de material de envasado, plasticos, vidrio, metales...); o contaminacion de
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la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cascaras de frutos secos, etc.),

entre otras.
(Restauracioén colectiva , 2016)
Respaldo cientifico del PCC 03.

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los
alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de
Alérgenos Alimentarios y Proteccion al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley
cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos —
excepto la carne de ave, la mayoria de las carnes rojas, ciertos productos
derivados del huevo y la mayoria de las bebidas alcohdlicas los cuales son
reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de
alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de
todos los ingredientes que son — 0 que contienen — alguna proteina derivada de
los ocho alérgenos alimentarios mas comunes, a los cuales la ley FALCPA define

como los “principales alérgenos alimentarios".

Como resultado, las etiguetas de los alimentos ayudan a los consumidores
alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan

evitar mas facilmente.

Aunque existen mas de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas
a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos
alérgenos mas comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes.
Los ocho alimentos identificados por la ley son:

1. Leche

2. Huevos

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao)
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4. Crustaceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones)
5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas)

6. Mani/Cacahuate

7. Trigo

8. Soya

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteinas derivadas
de uno o mas de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los

“principales alérgenos alimentarios”.
(U.S Food and Drug Administration , 2018).
Acerca de la alergia al huevo

Los huevos, en si mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico
al huevo, su cuerpo considera que si los son. Si una persona es alérgica al
huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteinas
del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su
sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteinas que contiene son

invasores nocivos.

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos especificos contra ese
alimento, disefiados para luchar contra el "invasor'. Estos anticuerpos,
denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberacion de ciertas

sustancias quimicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina.
(Kids Health, 2011)

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria.

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes).
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Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los
son a mas de una. La alergia a la soja abunda mas en lactantes y nifios que en

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad.

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su
organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una
forma desproporcionada a las proteinas de la soja. Si esta persona ingiere algo
gue contiene soja, Su cuerpo interpretara que esas proteinas son invasores

NOCIvos.
(Kids Health, 2015)
HACCP de Mayonesa Natural

Descripcion del producto:

Es un producto preparado con una emulsion de aceites y agua, con una

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado.

Ingredientes: Masa para mayonesa natural, aceite vegetal (soya), Huevo, azlcar,
sal, condimentos, vinagre, benzoato de sodio al 0,01% y sorbato de potasio al

0,01% como preservantes.

Preparacion del producto: emulsion de masa, huevo y aceite por medio de

maquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por
minuto con la mezcla obteniendo asi una emulsién cremosa, con adicién de

preservantes para su conservacion.

Uso intencionado: listo para consumir- publico en general, excepto nifios

menores de 12 afos.

Método de almacenada y distribucién: Almacenado en bodega a temperatura

ambiente, se debe almacenar en refrigeracion una vez abierto el producto.

Caracteristicas de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en
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refrigeracion, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria.

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de

comida rapida y doméstico, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes

principales de sus platillos.

Caracteristicas microbioldgicas establecidas por la empresa y el RTCA:

Recuento total aerébico................... <10 UFC/g
Salmonella...............cooooil ausencia en 25g.
SAUFEUS......cviviiiieeieee e, 102UFCl/g

Hongos y Levaduras........................ ausencia en 25g.

Caracteristicas fisicas: color amarillo claro, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor caracteristico.

Caracteristicas quimicas: pH de 3,75, °Brix 2, consistencia 0 a 1 (cm.).

Vida util: un afio.

Consumidor final: todo publico, a excepcion de nifios menores de 12 afios.

Potencial de mal uso: mayonesas naturales, que una vez abiertas no se

almacenen en refrigeracion.

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patégenas.

Peligros bioldgicos: bacterias patdgenas, Salmonella spp y Staphylococcus

Aureus.

Peligros fisicos: varios objetos extrafios, cascara de huevo, plasticos del filtro de

magquinas, etc.

Peligros guimicos: quimicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya).
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:

Programa de aprobacion de proveedores.
Programa de control de materias primas
Programa de limpieza y desinfeccion.
Programa de higiene del personal.
Programa de almacenamiento.

Programa de alérgenos.

Programa de mantenimiento.
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Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa Natural).

Evaluacion de riesgos ¢(Estaes
Si esta no es una materia
una
Materia prima prima critica, describa el
Peligros materia
utilizada en la programa pre requisito
conocidos Probabilidad | Gravedad | P"'™M2
planta usado para el control de los
critica?
peligros.
(SI/NO)
B. No hay B B Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
Aceite Q. No hay B B NO . .
control de materias primas.
F. Varios B B
B. Patégenos Programa de aprobacion de
A A
varios proveedores, programa de
Huevo liquido S| control de materias primas.
pasteurizado Q. alérgenos A A
Programa de control de
F. varios A M .
alérgenos.
B. No hay B B
Programa de aprobacion de
Azlcar Q. No hay B B NO proveedores, programa de
control de materias primas.
F. Varios M M
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B. No hay Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
Sal Q. no hay NO
control de materias primas y
F. varios
B. No hay Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
. Q. No hay
Condimentos NO control de materias primas.
F. Varios
B. No hay Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
Vinagre Q. No hay NO
g control de materias primas.
F. No hay
B. No hay Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
Benzoato de Q. No hay o
sodio control de materias primas.
F. No hay
B. No hay Programa de aprobacion de
proveedores, programa de
Sorbato de Q. No hay G
potasio control de materias primas.

F. No hay
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Diagrama de flujo (mayonesa natural)

Almacenamiento de materias primas

l

Almacenamiento de materias primas

l

Pesado de los ingredientes de la
mayonesa natural

l

Adicidn de aceite y huevo
liquido al tanque principal

l

Adicion de azucar, sal, condimentos,
vinagre, benzoato de sodio al 0,01% y
sorbato de potasio al 0,01%

i

Mezclado durante 12 min. Al vacio

l

Llenado y etiquetado

l

Bodega y despacho



Andlisis de peligros de los pasos del proceso (mayonesa Natural).
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(1)

Anotar todos los
pasos del
proceso (bajo
recepcion, listar
todos los pasos
del proceso,
seguir la columna

#2.

)

Identificar los
peligros
introducidos o
intensificados en
este paso (ser lo
mas especifico
posible), seguir

columna #3.

®3)

Indicar los
programas de
apoyo que
previenen en la
introduccion de los
peligros. Si no hay,

escribir “Ninguno”.

Seguir la columna

#4.

(4)

Indicar si un paso del
proceso controlara o
reducird el peligro a un
nivel aceptable si NO,
escribir NO y seguir la

columna #2.

De ser Sl, escribir el
nombre del Gltimo paso de

control o eliminacion.

Pasara a la columna #5
solo si el paso analizado en
la columna (1) es un dltimo
paso de control o

eliminacion.

Nota: cada peligro debe
tener al menos un control

en el #3 y #4.

(5)

SEs el
control del
paso
esencial para
la inocuidad?
De ser S,
este paso es
un PCC,
asignarle un
ndmero de
PCC. Sila
respuesta es
NO, esta
etapa no es

un PCC.

Recepcion de

Materias primas

B. Patégenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. pesticidas de

control de plagas,

PMIP, PLD, PCA
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guimicos de
limpieza,

alérgenos.

F. vidrio, plastico,

metal

PVPQ, PCMP

No

Almacenamiento
de materias

primas

B. Patdégenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. pesticidas de
control de plagas,
qguimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD, PCA

F. vidrio, plastico

y metal

PVPQ, PCMP

No

Pesado de los
ingredientes de
la masa de la
mayonesa

natural

B. Patogenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. pesticidas de
control de plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD, PCA

F. vidrio, plastico

PVPQ , PCMP

No
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y metal

Adicion de
aceite y huevo
liguido al tanque

principal

B. Patogenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

Q. Pesticidas de
control de plagas,
qguimicos de
limpieza,

alérgenos.

PMIP, PLD, PCA

F. vidrio, plastico

y metal.

PVPQ, PCMP

No

Adicion de
azlcar, sal,

condimentos,

B. Patégenos de
materias primas,

plagas, personal.

PAP, PCMP, PMIP,

PHP

vinagre y Si, la adicion del benzoato | PCC 1
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD, PCA

benzoato de de sodio y sorbato de
control de plagas,

sodio y sorbato potasio al 0,01% reducira el
guimicos de

de potasio al riesgo de crecimiento de
limpieza,

0,01% patégenos en la mayonesa.
alérgenos.
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal.

Mezclado B. No Hay PCC 2

durante 12 min.

Al vacio

Q. Pesticidas de

control de plagas,

PMIP, PLD, PCA

Si, en el paso del

mezclado, se reducira el
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guimicos de
limpieza,

alérgenos.

riesgo de peligros fisicos si
se revisa el filtro de la

maquina Frima.

F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal.
Llenado y B. No hay Si, la revision de las PCC 3
etiquetado etiquetas de las
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD, PCA
mayonesas reducird el
control de plagas,
riesgo de peligros
guimicos de
quimicos, con la
limpieza,
declaracion de alérgenos
alérgenos.
en la etiqueta
F. No hay
Bodegay B. No hay No
despacho
Q. No hay

F. No ha




PCC del proceso de la mayonesa natural.

PCC 01. Adicion de preservantes.

179

PCC Peligro Limites | Monitoreo Acciones Verificacion Registros
significativo | criticos correctivas
Adicion del| B. WMenor al| ;lue? En caso de que | Uue: RRALLH-
benzosiods | Patogenos, | 2,01%, = | Revizarque 2| =2 |2 =gregus A Verficacio | 01
sodio y | Salmonella [0,0001% | benzosts de | menos cantidad n da
sorpato de|spp oy S.[(0,001% | sodie y  el| de benzosto de Monitoraa.
gcotssio sl| Aursus Mayar al| soroato de | sodio v sorbato B. Validacion
0,01% 0,01%, = | potssio 2stén | de potassio, =& de
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Registro PCC 01. Adicion de preservantes.
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PCC 2. Mezclado al vacio.
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Registro PCC 02. Mezclado al vacio.

Registro de HACCP- PCC 02. Mezclado al Vacio

Lot= Hora | Revision de filtro de | Encargads | Encargado Encargado
a miaquina Frima de de d=
Maonitoreo | Verificacion | Validscion

Antes Despues
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PCC 03. Llenado y etiquetado.

*+
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i Alérgen | indicaen que =l producto tiena | TCP-
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Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.

Registro de HACCP- PCC 03. Llenado v etiquetado

Lote Hors R

vision de las Lote Hora Revision de las Encargado | Encargado Encargado
= tiquetss antes de= stiquatss antes de= o= o= o=
clo-carl=s 0 Verificacion | Validscion

Cumple No
cumple

Acciones Correctivas:
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Establecimiento del procedimiento de verificacion del plan HACCP

4.

5.

Se realizaran auditorias internas del programa de HACCP a la empresa.
Estas auditorias internas se llevaran a cabo con una frecuencia anual.

Los auditores que se requieran para esta auditoria deberan ser
acreditados por el INA.

Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP

6.

El encargado del monitoreo del registro del HACCP sera la encargada del

area de mayonesa.

El encargado de verificar el registro del HACCP sera el encargado de

produccion.

El encargado de validar el registro del HACCP sera el encargado de

calidad.

Una vez que el registro se complete y este validado, serd almacenado en
el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad.

10.Estos documentos se almacenaran por 2 afos, y seran revisados

adicionalmente en la reunion anual del equipo HACCP y en las auditorias
internas de la empresa que se realizardn también con una frecuencia

anual.

Respaldo cientifico del PCC 01.
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El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos

alimentos acidos. (Gerard J. Tortora, 2007).

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization |,
2000)

El sorbato de Potasio es la sal mas usada porque se le ha encontrado un gran
namero de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el

control de crecimiento de distintas bacterias patdégenas acarreadas por alimentos.
(Ernesto Acero C, 2006)

El &cido sorbico o su sal mas soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio
impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos &cidos,

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007).

Respaldo cientifico PCC 02.

Objetos extrafios en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos
peligros fisicos son el resultado de contaminacion y/o practicas deficientes en
varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor,

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos.

Un estudio detallado sobre ese asunto presenté un andlisis cuidadoso de 10.923
quejas de consumidores registradas en la FDA, en un periodo de 12 meses. De
esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extrafios en
alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones
causadas por la ingesta de objetos extrafios en alimentos o bebidas. La mayoria
de las lesiones se referia a cortes 0 quemaduras en la boca y garganta, dafios
causados en los dientes o proétesis dentarias, o sintomas gastrointestinales.

Los objetos extrafios, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma,
metal, plastico, piedras, cristales/capsulas, cascaras/carozos, madera y papel.

Las quejas relacionadas con objetos extrafios provocando lesiones vy
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enfermedades estaban mas asociadas a gaseosas, alimentos para nifios,
productos de panificacion, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales,
vegetales y frutos de mar. La lesion por objetos duros puede causar problemas,

si es lo suficientemente grave como para exigir atencién médica u odontoldgica.
(Organizacion mundial de la salud, 2006).

Cuando hablamos de peligros fisicos nos referimos a cualquier material extrafio
presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboracion o por

contaminacion externa.

Las posibles causas de este peligro son las malas practicas por parte de los
manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso
(restos de material de envasado, plasticos, vidrio, metales...); o contaminacion de
la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cascaras de frutos secos, etc.),

entre otras.
(Restauracion colectiva, 2016)
Respaldo cientifico del PCC 03.

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los
alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de
Alérgenos Alimentarios y Proteccion al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley
cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos —
excepto la carne de ave, la mayoria de las carnes rojas, ciertos productos
derivados del huevo y la mayoria de las bebidas alcohdlicas los cuales son
reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de
alimentos identifiqguen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de
todos los ingredientes que son — 0 que contienen — alguna proteina derivada de
los ocho alérgenos alimentarios mas comunes, a los cuales la ley FALCPA define

como los “principales alérgenos alimentarios".
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Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores
alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan

evitar mas facilmente.

Aunque existen mas de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas
a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos
alérgenos mas comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes.
Los ocho alimentos identificados por la ley son:

1. Leche

2. Huevos

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao)

4. Crustaceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones)

5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas)

6. Mani/Cacahuate

7. Trigo

8. Soya

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteinas derivadas
de uno o més de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los

“principales alérgenos alimentarios”.
(U.S Food and Drug Administration, 2018).
Acerca de la alergia al huevo

Los huevos, en si mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico
al huevo, su cuerpo considera que si los son. Si una persona es alérgica al

huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteinas
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del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su
sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteinas que contiene son

invasores nocivos.

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos especificos contra ese
alimento, disefiados para luchar contra el "invasor'. Estos anticuerpos,
denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberacién de ciertas

sustancias quimicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina.
(Kids Health, 2011)

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria.

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las
leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes).
Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los
son a mas de una. La alergia a la soja abunda mas en lactantes y nifios que en

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad.

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su
organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una
forma desproporcionada a las proteinas de la soja. Si esta persona ingiere algo
gue contiene soja, Su cuerpo interpretara que esas proteinas son invasores

NocCivos.

(Kids Health, 2015)

HACCP- Mayonesa Econdmica.

Descripcion del producto:

Es un producto preparado con una emulsion de aceites y agua, con una

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado.
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Ingredientes: Agua, almidon modificado, sal, azucar, base mayonesa, especias,
huevo, aceite vegetal, acido acético como acidulante, benzoato de sodio y

sorbato de potasio al 0,01% como preservante.

Preparacion del producto: emulsién de almidones, agua y aceite por medio de

maquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por
minuto con la mezcla obteniendo asi una emulsion cremosa, con adicién de

preservantes para su conservacion.

Uso intencionado: listo para consumir- publico en general, a excepcién de nifios

menores de 12 afos.

Método de almacenada y distribucién: Almacenado en bodega a temperatura

ambiente, se debe almacenar en refrigeracion una vez abierto el producto.

Caracteristicas de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en
refrigeracion, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria.

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de

comida rapida, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes principales

de sus platillos.

Caracteristicas microbioldgicas: segun RTCA

Recuento total aerdbico................... <10 UFC/g
Salmonella spp.......ccoeviiiiiii ausencia en 25g.
SAUMEUS. ...t 10°UFClg

Hongos y Levaduras........................ ausencia en 25g.

Caracteristicas fisicas: color blanco hueso, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor caracteristico.

Caracteristicas quimicas: pH de 3,73, °Brix 1°, consistencia de 2 a 3 (cm.).
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Vida util: 8 meses.

Consumidor final: todo publico, a excepcion de nifios menores de 12 afios.

Potencial de mal uso: mayonesas econdémicas, que una vez abierta no se

almacene en refrigeracion.

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patdégenas, peligros fisicos y

alérgenos.

Peligros biolégicos: bacterias patégenas, Salmonella ssp y Staphylococcus

Aureus.

Peligros fisicos: varios objetos extrafios, cascara de huevo, plasticos del filtro de

maquinas, etc.

Peligros guimicos: quimicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya).

Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:

Programa de aprobacion de proveedores.
Programa de control de materias primas
Programa de limpieza y desinfeccion.
Programa de higiene del personal.
Programa de almacenamiento.

Programa de alérgenos.

Programa de mantenimiento.
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Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa econdémica).

Materia Peligros Evaluacion de | ¢ esta Si esta no es una materia prima critica,
prima conocidos riesgos es una describa el programa pre requisito usado
utilizada materia | para el control de los peligros.
probab | Grav
en la prima
ilidad edad
planta critica?
(SI/NO)

Agua B. Patogenos | A A Sl Programa de calidad del agua.

varios

Q. metales A A

pesados.

F. varios A A
Almidén | B. Patégenos | M M NO Programa de aprobacion de proveedores,
modifica | varios programa de control de materias primas.
do

Q. No hay M M Programa de control de alérgenos.

F. varios M M
Sal B. No hay B B NO Programa de aprobacion de proveedores,

programa de control de materias primas.
Q. No hay B B
F. Varios B B
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Azlcar B. No hay NO Programa de aprobacion de proveedores,
programa de control de materias primas.
Q. No hay
F. Varios
Goma B. no hay NO Programa de aprobacion de proveedores,
Xantan programa de control de materias primas.
Q. no hay
F. Varios
Especias | B. No hay NO Programa de aprobacién de proveedores,
programa de control de materias primas.
Q. No hay
F. varios
Huevo B. Patdgenos Sl Programa de aprobacion de proveedores,
liquido programa de control de materias primas.
Q. Alérgenos
pasteuriz
Programa de control de alérgenos.
ado F. Varios
Aceite B. No hay Sl Programa de aprobacion de proveedores,
vegetal programa de control de materias primas y
Q.
(soya)
Alérgenos. programa de control de alérgenos.
F. Varios
Acido B. No hay NO Programa de aprobacion de proveedores,
acético programa de control de materias primas.
Q. No hay

F. No hay
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Benzoat | B. No hay NO Programa de aprobacion de proveedores,

o de programa de control de materias primas.
Q. No hay

sodio
F. No hay

Sorbato | B. No hay NO Programa de aprobacion de proveedores,

de programa de control de materias primas.
Q. No hay

Potasio

F. No hay
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Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa econdémica)- Base

Mayonesa.

1)

Anotar todos
los pasos del
proceso (bajo
recepcion,
listar todos los
pasos del
proceso,
seqguir la

columna #2.

(2)

Identificar los
peligros
introducidos o
intensificados
en este paso
(ser lo mas
especifico
posible), seguir

columna #3.

®3)

Indicar los
programas
de apoyo
que
previenen en
la
introduccion
de los
peligros. Si
no hay,
escribir

“Ninguno”.

Seguir la

columna #4.

(4)

Indicar si un paso
del proceso
controlara o
reducira el peligro a
un nivel aceptable
si NO, escribir NO y
seguir la columna

#2.

De ser Sl, escribir
el nombre del
Gltimo paso de
control o

eliminacion.

Pasara ala
columna #5 solo si
el paso analizado
en la columna (1)
es un ultimo paso
de control o

eliminacion.

Nota: cada peligro

debe tener al

®)

¢ Es el control del paso
esencial para la
inocuidad? De ser Sl,
este paso es un PCC,
asignarle un nimero de
PCC. Si larespuesta es
NO, esta etapa no es un

PCC.




197

menos un control

en el #3y #4.
Recibo de B. Patégenos PAP, PCMP,
Materias de materias PMIP, PHP
primas primas, plagas,
personal.
Q. pesticidas de | PMIP, PLD,
control de PCA
No
plagas,
guimicos de
limpieza,
alérgenos.
F. vidrio, PVPQ,
plastico, metal PCMP
Almacenamie | B. Patégenos de | PAP, PCMP,
nto de materia | materias primas, | PMIP, PHP

prima

plagas,

personal.
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Q. pesticidas de | PMIP, PLD,
control de PCA
No
plagas,
guimicos de
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, PVPQ,
plasticoy metal | PCMP
Pesado de B. Patodgenos PAP, PCMP,
ingredientes de materias PMIP, PHP
de mezcla 1l primas, plagas,
(Base personal.
mayonesa)
Q. pesticidas PMIP, PLD,
de control de PCA NG
plagas,
guimicos de
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, PVPQ,
plasticoy metal | PCMP
Se agrega el B. Patégenos PAP, PCMP,
aceite y huevo | de materias PMIP, PHP
liquido primas, plagas,
pasteurizado personal.
al tanque
Q. pesticidas PMIP, PLD,
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principal de control de PCA No
plagas,
guimicos de
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, PVPQ,
plasticoy metal | PCMP
Se adicionan B. Patégenos PAP, PCMP, PCC 01
condimentos, | de materias PMIP, PHP
Si, la adicion del
vinagre, primas, plagas,
benzoato de sodio
benzoato de personal.
y sorbato de
sodioy
Q. pesticidas PMIP, PLD, potasio al 0,01%
sorbato de
de control de PCA reducird el riesgo
potasio al
plagas, de crecimiento de
0,01%
guimicos de patégenos en la
limpieza, mayonesa.
alérgenos
F. vidrio, PVPQ,
plasticoy metal | PCMP
Mezclado de B. No hay No
los
Q. Pesticidas PMIP, PLD,
ingredientes
de control de PCA

en el tanque
principal

durante 12

plagas,
guimicos de

limpieza,
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minutos al alérgenos.
vacio

F. vidrio, PVPQ,

plastico y metal. | PCMP
Se agrega el B. No hay
producto en

Q. Pesticidas PMIP, PLD,
cubetas

de control de PCA

No

plagas,

guimicos de

limpieza,

alérgenos.

F. vidrio, PVPQ,

plastico y metal. | PCMP
Se mezcla la B. No hay PCC 02
mezcla 1

Q. Pesticidas PMIP, PLD, Si, en el paso del
(Base

de control de PCA mezclado, se
mayonesa)

plagas, reducira el riesgo
con la mezcla

guimicos de de peligros fisicos
2 (Base gel)

limpieza, si se revisa el filtro
durante 12

alérgenos. de la maquina
minutos

Frima.

F. vidrio, PVPQ,

plastico y metal. | PCMP
Llenado y B. No hay Si, la revisién de PCC 03
etiquetado las etiquetas de las

Q. Pesticidas de | PMIP, PLD,

control de

mayonesas
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plagas, PCA reducira el riesgo
guimicos de de peligros
limpieza, quimicos, con la
alérgenos. declaracion de
alérgenos en la
F. No hay
etiqueta
Bodegay B. No hay
despacho
Q. No hay
F. No hay

Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa econdmica)- Base

gel.
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)

Anotar todos los

pasos del

proceso (bajo

recepcion, listar

todos los pasos

)

Identificar los
peligros

introducidos o
intensificados

en este paso

3)

Indicar los
programas
de apoyo
que

previenen en

(4)

Indicar si un paso del
proceso controlara o
reducird el peligro a un
nivel aceptable si NO,

escribir NO y seguir la

(5)

¢ Es el control del
paso esencial para
la inocuidad? De ser
Sl, este paso es un

PCC, asignarle un

del proceso, (ser lo més la columna #2. namero de PCC. Si
seqguir la especifico introduccién la respuesta es NO,
De ser Sl, escribir el
columna #2. posible), de los esta etapa no es un
nombre del Gltimo paso
sequir peligros. Si PCC.
de control o
columna #3. no hay,
eliminacién.
escribir
“Ninguno”. Pasara a la columna #5
solo si el paso
Seguir la
analizado en la
columna #4.
columna (1) es un
ultimo paso de control o
eliminacion.
Nota: cada peligro debe
tener al menos un
control en el #3 y #4.
Recibo de B. Patégenos | PAP, PCMP,
Materias primas | de materias PMIP, PHP
primas,
plagas,

personal.
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Q. pesticidas PMIP, PLD,
de control de PCA
No

plagas,

guimicos de

limpieza,

alérgenos.

F. vidrio, PVPQ,

plastico, metal | PCMP
Almacenamiento | B. Patégenos PAP, PCMP,
de materia de materias PMIP, PHP
prima primas,

plagas,

personal.

Q. pesticidas PMIP, PLD, No

de control de PCA

plagas,

guimicos de

limpieza,

alérgenos

F. vidrio, PVPQ,

plastico y PCMP

metal
Pesado de B. Patogenos | PAP, PCMP,
ingredientes de | de materias PMIP, PHP
mezcla 2 (Base | primas,
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gel)

plagas,

personal.

Q. pesticidas
de control de
plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal

PVPQ,

PCMP

No

Se hierve agua

B. Patogenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP

Q. pesticidas
de control de
plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal

PVPQ,

PCMP

No
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Se adiciona la B. Patégenos | PAP, PCMP,
goma Xantan de materias PMIP, PHP
primas,
plagas,
personal.
. ici PMIP, PLD
Q. pesticidas , , No
de control de PCA
plagas,
guimicos de
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, PVPQ,
plastico y PCMP
metal
Se agrega sal, B. Patégenos | PAP, PCMP, PCCO01
azUcar, de materias PMIP, PHP
Si, la adicion del
condimentos, primas,
benzoato de sodio y
benzoato de plagas,
sorbato de potasio al
sodio, sorbato personal.
0,01% reducira el
de potasio al
Q. Pesticidas | PMIP, PLD, riesgo de crecimiento
0,01%
de control de PCA de patdgenos en la

plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

mayonesa.
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F. vidrio,
plastico y

metal.

PVPQ,

PCMP

Se agrega
almidon con
agua
previamente

mezclado

B. No hay

Q. Pesticidas
de control de
plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal.

PVPQ,

PCMP

No

Se mezcla el
almidén con la
mezcla del agua
durante 10

minutos a 95°C.

B. No hay

Q. Pesticidas
de control de
plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal.

PVPQ,

PCMP

No

Se vierte en

B. No hay
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cubetas y se Q. Pesticidas PMIP, PLD,
deja reposar a de control de PCA
No

temperatura plagas,
ambiente guimicos de

limpieza,

alérgenos.

F. vidrio, PVPQ,

plastico y PCMP

metal.
Se mezclala B. No hay PCC 02
base gel con la

Q. Pesticidas | PMIP, PLD, Si, en el paso del
base de

de control de PCA mezclado, se reducira
mayonesa

plagas, el riesgo de peligros
durante 12

guimicos de fisicos si se revisa el
minutos.

limpieza, filtro de la maquina

alérgenos. Frima.

F. vidrio, PVPQ,

plastico y PCMP

metal.
Llenado y B. No hay Si, la revision de las PCC 03
etiquetado etiquetas de las

Q. Pesticidas | PMIP, PLD,

mayonesas reducira el
de control de PCA

plagas,
guimicos de

limpieza,

riesgo de peligros
guimicos, con la

declaracion de
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alérgenos. alérgenos en la
etiqueta
F. No hay
Bodega y B. No hay
despacho
Q. No hay
F. No hay No




PCC del proceso de la mayonesa Econdmica.

PCC 01. Adicion de preservantes.
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PCC Peligro Limites | Monitoreo Acciones Verificacion Hegistros
significative | criticos correctivas
Adwion del| B. Nenor al | ;Uus? En caso de que | Lue: HHALCF-
penzosiods| Patogenos, | 001%, = | Revissrque 2| 52 |2 sgregus AL Verficacio | 01
zodia y| Salmonells [ 0,0001% | benzosto de | menos cantidad n da
sorpato de|spp vy S5.|0001% |sodio vy el| de benzosto de Monitorao.
potasio al| Aursus Mayar al | zorbato de | sadio y sorbato B. Validacion
0.01% 0,01%, + | potssio esten | de polssio, za de
2,000 an |z cantidad | podra completar registro.
astablacida v Iz cantidad
snotandosn el | requernds pars
registro s | comgletar =
cantidad que| 0,01% de cads
== Ve 3 | prasarvanta.
sgregar
lomo’ = debers | Lomo:
Pezandza  2!| spariar = A. Inspeccion
benzoato de | product &n visUs

spdio y e

cuarenwens ¥

sorbato da | praparar &S
potssic antes| mayoness =0 registro
de sdicionaria | gpresarvantas
8 lz mazcla, pars  despuss
sgragar zzig
mayoness  quea
tizna &S
benzpatos.
JFrecuencia? Fracuencia:
Encadstands A. Inspeccion
de produccion diaris
B. Inspaccion
diaris
Jlluen? Lluen:
Encargedo de A. Encargado
gesar o= de lines de
ngradizntes proceso.
B. Encargado

de
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Cantidsd
adicionads de=

be=nzosto d=

sodio y sorbato

Lote

Encargado

Ve rificacion

Encargado




PCC 02. Mezclado al Vacio.
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Pallgro
significative

INERIEE]
critico

Konitonac

ECCICNSE CoITacivas

VarGacion

LEAE L]

Maxda | F Pailgnos

30 3 | fislooe

acka c3scara de
M

sQua?
SavEar qua =
fiirg asta an
DUSN3E

Srimas

-

ajpodn: & o
Aigun

==} eaar

-
puada

woducckdn hasta  que

-
mparlecddn na

3 tanda

i
L
n

A Varificadian

B
A NS0

3. aldackin

=

=

foda =
JM3canar

oroducia

3 CUanamana

==}
U200 353 poF un GO
noddana de

Zmnilmatnas

oara
adar

-

At s candicianas SMPL3ca & IMESiTia 20 BN
zrafios @0 | Frima amiss Saqunda opdlan =2 podma
LU el = = miclar & procssd y despuss 52
3da ke o= dabara oolar 13 mayanasa an
produccian un coiadyr grande de acan
noidabis de un micrgle de
Amilim=iras PrEViamamE
Jvada desimieciada  para
=yiiar rasgos fiskoos
A MY = ¥3 & producia 52 2300 I ETD
Py mada de | despuEs 52 SNCoNig que & A Inspacaan WisuS
nEpacoian Wirg Sst303 =n ma S5 . Fevisian 3=

rracuania’

n Z3d3 tanda
de produccian

rracuanca

]

A INEpatad

-
SO0

o IS

daria
diaria

=Ty
Encargada
In23

Bracasa

A Encargada

In23 Jd2 procasa

(=]

. Sup=nis

Droduccian
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Registro PCC 02. Mezclado al vacio.

Registro de HACCP- PCC 02. Mezclado al Vacio

Lot= Haora Rewvision del filtro | Lote Hora | Revision de= filtro de | Encargado | Encargado Encargado
de s maquina 3 maquina Frima de de de
Frirma Maonitoreo | Verificacion | Validacic

antes | Despues Antes Despues




PCC 03. Llenado y etiquetado.

zlzatoramanta
cads tiraje de
atiquatss anizs
da colocaras.

irmecuenciay

Encada tanda
de produccion.

-
Quen?

Encargado de
atiqguetar
productos.

vizug
¥ Ravision

regisiro.

¥ Inspeccion
digria.
¥ Inspeccion
diaris
Uluien:

¥" Encargado
dea
atiqguetars
producto.

v" Encargado
da
produccion

L Heligra | Limtes Montoreo Acoiones cormacivas Vermicacion Ragis
significat | riticos ros
]
Lienado | . Etiquets | ;LUue? 51 la etiquets no indica | Uue: RHA
W Alargen | indicaen que &| producto tiene | CCP-
T r LY P
stiguets | os (sova | su MAVISAr QU2 | romg ingrediente hueva ¥ Waerficacio | g3
4 , e | todaz ss | __ el n de
o. y declarsc y Soys =2 dabers Monitoran
. atiquatss i viariarea.
huewvo on de 4 colocar un sticker « Validacian
ndiquen &n sus :
ngradisn q ® | genérico elaborado por da
taz que | ME@RARENMEE | gapadimants de registro.
ue contiens
= a mercades que indique
soys ¥ huewo.
praducta | =5 1 qua tene estos dos
contiena zlargenos COMo
huswo vy ngradientes.
soyE
i SLomao™ Lomo:
zlgrgena | o .
d Rawvisandaz ¥ Inspeccion
=
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Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.

Registro de HACCP- PCC 03. Llenado y etiquetado

Lot= Hora Revision de las Lot= Hora Revision de las Encargado | Encargado Encargado
stiguetas antes de =tiquetas antes d= | d= de de
colocarias colocarias Monitoreo | Verificacion | Validacion
Cumple Mo Cumple | No
cumple Cumple

Acciones Correctivas:

Establecimiento del procedimiento de verificacion del plan HACCP
7. Se realizaran auditorias internas del programa de HACCP a la empresa.
8. Estas auditorias internas se llevaran a cabo con una frecuencia anual.

9. Los auditores que se requieran para esta auditoria deberdn ser

acreditados por el INA.
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP

11.El encargado del monitoreo del registro del HACCP serd la encargada del

area de mayonesa.

12.El encargado de verificar el registro del HACCP sera el encargado de

produccion.

13.El encargado de validar el registro del HACCP sera el encargado de

calidad.

14.Una vez que el registro se complete y este validado, sera almacenado en

el AMPO llamado HACCP gue se encuentra en la oficina de calidad.

15.Estos documentos se almacenaran por 2 afios, y seran revisados
adicionalmente en la reunién anual del equipo HACCP y en las auditorias
internas de la empresa que se realizaran también con una frecuencia

anual.
Respaldo cientifico del PCC 01.

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos

alimentos acidos. (Gerard J. Tortora, 2007).

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization |,
2000)

El sorbato de Potasio es la sal mas usada porque se le ha encontrado un gran
namero de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el

control de crecimiento de distintas bacterias patégenas acarreadas por alimentos.
(Ernesto Acero C, 2006)

El 4cido sorbico o su sal mas soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio
impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos acidos,

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007).
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Respaldo cientifico PCC 02.

Objetos extrafios en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos
peligros fisicos son el resultado de contaminacion y/o practicas deficientes en
varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor,

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos.

Un estudio detallado sobre ese asunto present6 un andlisis cuidadoso de 10.923
guejas de consumidores registradas en la FDA, en un periodo de 12 meses. De
esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extrafios en
alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones
causadas por la ingesta de objetos extrafios en alimentos o bebidas. La mayoria
de las lesiones se referia a cortes 0 quemaduras en la boca y garganta, dafios

causados en los dientes o protesis dentarias, o sintomas gastrointestinales.

Los objetos extrafios, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma,
metal, plastico, piedras, cristales/capsulas, cascaras/carozos, madera y papel.
Las quejas relacionadas con objetos extrafios provocando lesiones vy
enfermedades estaban mas asociadas a gaseosas, alimentos para nifios,
productos de panificacion, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales,
vegetales y frutos de mar. La lesion por objetos duros puede causar problemas,

si es lo suficientemente grave como para exigir atencién médica u odontoldgica.

(Organizacion mundial de la salud, 2006).

Cuando hablamos de peligros fisicos nos referimos a cualquier material extrafio
presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboracion o por

contaminacion externa.
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Las posibles causas de este peligro son las malas practicas por parte de los
manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso
(restos de material de envasado, plasticos, vidrio, metales...); o contaminacion de
la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cascaras de frutos secos, etc.),

entre otras. (Restauracion colectiva , 2016)
Respaldo cientifico del PCC 03.

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los
alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de
Alérgenos Alimentarios y Proteccion al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley
cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos —
excepto la carne de ave, la mayoria de las carnes rojas, ciertos productos
derivados del huevo y la mayoria de las bebidas alcohdlicas los cuales son
reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de
alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de
todos los ingredientes que son — 0 que contienen — alguna proteina derivada de
los ocho alérgenos alimentarios mas comunes, a los cuales la ley FALCPA define

como los “principales alérgenos alimentarios".

Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores
alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan

evitar mas facilmente.

Aunque existen mas de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas
a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos
alérgenos mas comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes.
Los ocho alimentos identificados por la ley son:
1. Leche

2. Huevos
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3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao)

4. Crustéceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones)
5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas)

6. Mani/Cacahuate

7. Trigo

8. Soya

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteinas derivadas
de uno o més de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los

“principales alérgenos alimentarios”.
(U.S Food and Drug Administration , 2018).
Acerca de la alergia al huevo

Los huevos, en si mimos, no son perjudiciales pero, cuando alguien es alérgico al
huevo, su cuerpo considera que si los son. Si una persona es alérgica al huevo,
su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteinas del
huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su sistema
digestivo, su cuerpo considera que las proteinas que contiene son invasores

Nocivos.

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos especificos contra ese
alimento, disefiados para luchar contra el "invasor'. Estos anticuerpos,
denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberacion de ciertas

sustancias quimicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina.
(Kids Health, 2011)

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria.
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La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las
leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes).
Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los
son a mas de una. La alergia a la soja abunda més en lactantes y nifios que en

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad.

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su
organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una
forma desproporcionada a las proteinas de la soja. Si esta persona ingiere algo
gue contiene soja, Su cuerpo interpretara que esas proteinas son invasores
nocivos.(Kids Health, 2015)

HACCP Mayonesa Light

Descripcion del producto:

Es un producto preparado con una emulsién de aceites y agua, con una

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado.

Ingredientes: Agua, almidon modificado, sal, azucar, base mayonesa, especias,
huevo, aceite vegetal, vinagre como acidulante, benzoato de sodio y sorbato de

potasio al 0,01% como preservante.

Preparacion del producto: emulsion de agua y aceite por medio de maquinas

automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por minuto con
la mezcla obteniendo asi una emulsion cremosa, con adicién de preservantes

para su conservacion.

Uso intencionado: listo para consumir- publico en general, a excepcidon nifios

menores de 12 afos.

Método de almacenada y distribucién: Almacenado en bodega a temperatura

ambiente, se debe almacenar en refrigeracion una vez abierto el producto.

Caracteristicas de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en
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refrigeracion, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria.

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de

comida réapida, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes principales

de sus platillos.

Caracteristicas microbioldgicas: segun RTCA

Recuento total aerébico................... <10 UFC/g
Salmonellassp .......coovviiiiiiiii ausencia en 25g.
SAUFEUS......viieiiieieeeieeee e, 102UFCl/g

Hongos y Levaduras........................ ausencia en 25g.

Caracteristicas fisicas: color blanco hueso, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor caracteristico.

Caracteristicas quimicas: pH de 3,88, °Brix de 7°, consistencia de 2 a 3 (cm.).

Vida util: 8 meses.

Consumidor final: todo publico, a excepcion de nifios menores de 12 afios.

Potencial de mal uso: mayonesas Light, que una vez abierta no se almacene en

refrigeracion.

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patégenas, peligros fisicos y

alérgenos.

Peligros bioldgicos: bacterias patogenas, Salmonella ssp y Staphylococcus

Aureus.

Peligros fisicos: varios objetos extrafios, cascara de huevo, plasticos del filtro de

maquinas, etc.

Peligros quimicos: quimicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya).
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:

Programa de aprobacion de proveedores.
Programa de control de materias primas
Programa de limpieza y desinfeccion.
Programa de higiene del personal.
Programa de almacenamiento.

Programa de alérgenos.

Programa de mantenimiento.
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Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa light).

Materia | Peligros Evaluacion de ¢ estaes Si esta no es una materia prima
prima conocidos riesgos una critica, describa el programa pre
utilizada materia requisito usado para el control de los
probabili | Gravedad
en la prima peligros.
dad
planta critica?
(SI/NO)
Agua B. Patogenos | A A Sl Programa de calidad del agua.
varios
Q. metales A A
pesados.
F. varios A A
Almidén | B. Patogenos | M M NO Programa de aprobacion de
modifica | varios proveedores, programa de control de
do materias primas.
Q. No hay M M
Programa de control de alérgenos.
F. varios M M
Sal B. No hay B M NO Programa de aprobacion de
proveedores, programa de control de
Q. Metales B M
materias primas.
pesados
F. Varios B M
Azlcar | B. No hay B B NO Programa de aprobacion de
proveedores, programa de control de
Q. No hay B B
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. Varios

materias primas.

Goma . ho hay NO Programa de aprobacion de
Xantan proveedores, programa de control de
. ho hay
materias primas.
. Varios
Especia . Patégenos NO Programa de aprobacion de
S proveedores, programa de control de
. alérgenos
materias primas.
. varios
Programa de control de alérgenos.
Huevo . Patégenos Sl Programa de aprobacion de
liquido proveedores, programa de control de
. Alérgenos
pasteuri materias primas.
zado . Varios
Programa de control de alérgenos.
Aceite . No hay NO Programa de aprobacion de
vegetal proveedores, programa de control de
. ho hay
(soya) materias primas y
. varios
programa de control de alérgenos.
Vinagre . No hay NO Programa de aprobacion de
proveedores, programa de control de
. No hay
materias primas.
. No hay
Benzoat . No hay NO Programa de aprobacion de
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ode Q. No hay proveedores, programa de control de
sodio materias primas.

F. No hay
Sorbato | B. no hay NO Programa de control de materias
de primas.

Q. no hay
potasio

Programa de aprobacion de
F. No hay

proveedores,
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Andlisis de peligros de las materias primas (mayonesa light)- Base

Mayonesa.
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1)

Anotar todos los
pasos del
proceso (bajo
recepcion, listar
todos los pasos
del proceso,
seqguir la

columna #2.

2

Identificar los
peligros
introducidos
o}
intensificados
en este paso
(ser lo mas
especifico
posible),
seqguir

columna #3.

3)

Indicar los
programas de
apoyo que
previenen en

la introduccién

de los peligros.

Si no hay,
escribir

“Ninguno”.

Segquir la

columna #4.

4)

Indicar si un paso
del proceso
controlara o reducira
el peligro a un nivel
aceptable si NO,
escribir NO y seguir

la columna #2.

De ser SlI, escribir el
nombre del dltimo
paso de control o

eliminacion.

Pasara a la columna
#5 solo si el paso
analizado en la
columna (1) es un
Gltimo paso de
control o

eliminacion.

Nota: cada peligro
debe tener al menos
un control en el #3 y

#4.

®)

¢ Es el control del paso
esencial para la inocuidad?
De ser SI, este paso es un
PCC, asignarle un nimero
de PCC. Sila respuesta es
NO, esta etapa no es un

PCC.
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Recibo de

Materias primas

B.
Patégenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP

Q. pesticidas
de control de
plagas,
guimicos de
limpieza,

alérgenos.

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico,

metal

PVPQ, PCMP

No

Almacenamiento
de materia

prima

B. Patégenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP

Q. pesticidas
de control de
plagas,
quimicos de

limpieza,

PMIP, PLD,

PCA

No
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alérgenos

F. vidrio,
plasticoy

metal

PVPQ, PCMP

Pesado de
ingredientes de
mezcla 1 (Base

mayonesa)

B.
Patégenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP

Q. pesticidas
de control de
plagas,
quimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal

PVPQ, PCMP

No

Se agrega el
aceite y huevo
liquido
pasteurizado al

tanque principal

B.
Patdégenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP
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Q. pesticidas
de control de
plagas,
quimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plastico y

metal

PVPQ, PCMP

No

Se adicionan
condimentos,
vinagre,
benzoato de
sodio y sorbato
de potasio al

0,01%

B.
Patégenos
de materias
primas,
plagas,

personal.

PAP, PCMP,

PMIP, PHP

Q. pesticidas
de control de
plagas,
quimicos de
limpieza,

alérgenos

PMIP, PLD,

PCA

F. vidrio,
plasticoy

metal

PVPQ, PCMP

Si, la adicion del
benzoato de sodio y
sorbato de potasio
al 0,01% reducira el
riesgo de
crecimiento de
patégenos en la

mayonesa.

PCC 01

Mezclado de los

B. No hay

No
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ingredientesen | Q. PMIP, PLD,
el tanque Pesticidas de | PCA
principal durante | control de
12 minutos al plagas,
vacio guimicos de
limpieza,
alérgenos.
F. vidrio, PVPQ, PCMP
plastico y
metal.
Se agrega el B. No hay
producto en
Q. PMIP, PLD,
cubetas
Pesticidas de | PCA
No
control de
plagas,
quimicos de
limpieza,
alérgenos.
F. vidrio, PVPQ, PCMP
plasticoy
metal.
Se mezcla la B. No hay PCC 02
mezcla 1 (Base
Q. PMIP, PLD, Si, en el paso del
mayonesa) con
Pesticidas de | PCA mezclado, se

la mezcla 2

control de

reducird el riesgo de
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(Base gel) plagas, peligros fisicos si se
durante 12 quimicos de revisa el filtro de la
minutos limpieza, magquina Frima.
alérgenos.
F. vidrio, PVPQ, PCMP
plastico y
metal.
Llenado y B. No hay Si, la revision de las | PCC 03
etiquetado etiquetas de las
Q. Pesticidas | PMIP, PLD,
mayonesas reducira
de control de | PCA
el riesgo de peligros
plagas,
quimicos, con la
guimicos de
declaracion de
limpieza,
alérgenos en la
alérgenos.
etiqueta.
F. No hay
Bodegay B. No hay
despacho
Q. No hay

F. No hay
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1)

Anotar todos los
pasos del
proceso (bajo
recepcion, listar
todos los pasos
del proceso,
seqguir la

columna #2.

2

Identificar los
peligros
introducidos o
intensificados en
este paso (ser lo
mas especifico
posible), seguir

columna #3.

3

Indicar los
programas de
apoyo que
previenen en
la
introduccién
de los
peligros. Si
no hay,
escribir

“Ninguno”.

Seguir la

columna #4.

4

Indicar si un
paso del
proceso
controlara o
reducira el
peligro a un nivel
aceptable si NO,
escribir NO y
seqguir la

columna #2.

De ser Sl,
escribir el
nombre del
ultimo paso de
control o

eliminacion.

Pasard ala
columna #5 solo
si el paso
analizado en la
columna (1) es
un dltimo paso
de control o

eliminacién.

Nota: cada

®)

¢ Es el control del
paso esencial para la
inocuidad? De ser
Sl, este paso es un
PCC, asignarle un
namero de PCC. Si
la respuesta es NO,
esta etapa no es un

PCC.
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peligro debe
tener al menos

un control en el

#3y #4.
Recibo de B. Patégenos de | PAP, PCMP,
Materias primas | materias primas, PMIP, PHP
plagas, personal.
Q. pesticidas de PMIP, PLD,
control de plagas, | PCA
guimicos de
No
limpieza,
alérgenos.
F. vidrio, plastico, | PVPQ, PCMP
metal
Almacenamiento | B. Patégenos de PAP, PCMP,
de materia materias primas, PMIP, PHP
prima plagas, personal.
Q. pesticidas de PMIP, PLD,
control de plagas, | PCA
quimicos de No

limpieza,
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alérgenos

F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal
Pesado de B. Patogenos de | PAP, PCMP,
ingredientes de | materias primas, PMIP, PHP
mezcla 2 (Base | plagas, personal.
gel)
Q. pesticidas de PMIP, PLD,
control de plagas, | PCA
quimicos de
No
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal
Se hierve agua | B. Patdégenos de | PAP, PCMP,
materias primas, PMIP, PHP
plagas, personal.
Q. pesticidas de PMIP, PLD,
control de plagas, | PCA No
quimicos de
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal
Se adiciona la B. Patégenos de | PAP, PCMP,
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goma Xantan materias primas, PMIP, PHP
plagas, personal.
Q. pesticidas de PMIP, PLD,
control de plagas, | PCA
quimicos de No
limpieza,
alérgenos
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal
Se agrega sal, B. Patégenos de | PAP, PCMP, PCC 01
azlcar, materias primas, PMIP, PHP
Si, la adicion del
condimentos, plagas, personal.
benzoato de
benzoato de
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD, sodio y sorbato
sodio, sorbato
control de plagas, | PCA de potasio al
de potasio al
quimicos de 0,01% reducira
0,01%
limpieza, el riesgo de
alérgenos. crecimiento de
patégenos en la
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
mayonesa.
y metal.
Se agrega B. No hay
almidoén con
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD,
agua
control de plagas, | PCA
previamente
quimicos de
mezclado

limpieza,
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alérgenos. No
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal.
Se mezcla el B. No hay
almidon con la
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD,
mezcla del agua
control de plagas, | PCA
durante 10
quimicos de
minutos a 95°C.
limpieza, No
alérgenos.
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal.
Se vierte en B. No hay
cubetas y se
Q. Pesticidas de PMIP, PLD,
deja reposar a
control de plagas, | PCA
temperatura No
quimicos de
ambiente
limpieza,
alérgenos.
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
y metal.
Se mezcla la B. No hay PCC 02
base gel con la
Q. Pesticidas de PMIP, PLD, Si, en el paso

base de

mayonesa

durante 12

control de plagas,
guimicos de

limpieza,

PCA

del mezclado, se
reducira el

riesgo de
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minutos. alérgenos. peligros fisicos
si se revisa el
F. vidrio, plastico | PVPQ, PCMP
filtro de la
y metal.
maquina Frima.
Llenado y B. No hay Si, larevision de | PCC 03
etiquetado las etiquetas de
Q. Pesticidas de | PMIP, PLD,
las mayonesas
control de plagas, | PCA
reducira el
quimicos de
riesgo de
limpieza,
peligros
alérgenos.
guimicos, con la
F. No hay declaracioén de
alérgenos en la
etiqueta.
Bodegay B. No hay
despacho
Q. No hay
F. No hay No
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PCC del proceso de la mayonesa Light.

PCC 01. Adicion de preservantes.

PCC Peligro Limites Monitoreo Acciones Verificacion Fegistros
significative | criticos correctivas
Adicion del| B. Menor al| ;Qua? En caszo de que | Que: FHACZCF-
penzosio de| Patogenos, | 0,01%, = | Revisargue 2l| 2 |2 sgragus A. Verficaoio | 31
sodio y| Salmonells | 0,0001% | benzosto de | menos cantidsed n da
sorbeto de|spp vy S5.|0,001% |sodio vy el| de benzosto de Maonitoreo.
potasic sl Aursus. Mayor sl | sorbato de | sodio vy sorbato BE. Validacion
0,01% 0,01%, + | potesic astén | de potssio, == da
02,0001 en l= cantided | podra completar registro.
gstazlecids | = cantidad
snotsndosn el | requends  pars
registro a | completar 2
cantidad que| 0,01% de cads
= VE g | presarvants.
agregar.
Alama’ =] debers | Coma:
Pesanda  2l| sparar 2 A, Inspeccion
benzosto de| producto en visusg
sodic vy el| cusrentens Y BE. Revision
sorbato da | pregarar mas da
potssio antes| mayoness sin registro.
de sdigignarlz | presanrvantas
5 la mazcla. para  despuss
sgragsr zsts
mEyoness  gque
tizna mEs
benzostos.
iFrecuencia’y Frecuencis: I
Encads tands A. Inspeccion
de produccion diaria.
BE. Inspeccion
diaris
cQuien? Quien:
Encargado de A. Encargado
oEsar oE da linga da
ngradigntes proceso.
B. Encargado
da
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Registro PCC 01. Adicion de preservantes.

Lot= Haora Cantidad Encargads | Encargado Encargada
adicionada | de de de
de benzosto | Monitoreo | Verificacion | Valideacion

sorbato de
potasic

B 5 B 5




PCC 2. Mezclado al vacio.
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Fallgre
significative

INERiET]
critico

Monitones

LCCIoNaE COTMaciivan

Variieacion

R
s

-
Qa7

Savizar que =
— s

ra =S5 an

DL

v s
DINACianas

Primara apcddn H & o

= wd

fan2 diguna Impsrisccan no
32 pusde (Noa (3 Ends ds
oroducoidn maEsia gue =2
"ETEacs € miama

Sagundd  GDo 2 podrd
ToE o proosEd v dsIpuds 2

debara  colar
un ooladar grande de acan
naddabia d2 un

3 MIyanasa an

-
L
A varilicacdan 3=
P
401 1

8. ‘aldacian Ja

ffiro asiaba an
foda & producia sa debary
I & QUAramEns para
un coladar
naEidania da un
Jnilmsiros y asl

]

Fracuanagy

En cada tanda
da producciin

rratuanca

i
200

A Ins

daria
8. Inspacdan diaria

=Nk
Encargadn e
In2a d2

orosasd

A Encargado da
Ina3 da mroossn
3. Supandsor d2

EraduCccian
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Registro PCC 02- Mezclado al vacio.

Registro de HACCP- PCC 02. Mezclado al Vacio

Lot= Haora Rewvision del filtro | Lote Hora | Revision de filbro de | Encargado | Encargado Encargado
de |3 maquina 3 maquina Frima de de de
Friirrea Monitoreo | Verificacion | Validacion

antes | Despues At es Despues
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PCC 03. Llenado y etiquetado.

H

PCC Peligro | Limides Monitoreo Accionas comrachvas Verficacion Fagis
significat | eriticos tras
0]
Llenado| 4. Etiquets [ ;Que? Si = etiguets no indica | Que: FHA
¥ A ndicaen | que el producto tiene .| SCP-
su MEVISAT QU2 | comp ingrediante huave ¥ Werfizacio
daclarsc todas == y soys =a dabarg ;'.I ., ,ja
. stiquetss e _ ) Monitorao.
on da coloca un  sticke ¢« Validacian

ngradian
tes gue

=1

product
contiene
huavo vy
sovE
COMo
slargano

=.

ndiquen ansus
ngredientes

gque contiene
soya y huevo.

generico elaborado por
el depardsmento de
rmercedes gue indigue
que dos
slarganos COMo
ngredientes.

ene ssI0s

de
registro.

& Conno’?

Revisando

sleatonamanta
cads tirsje de
atiquatas antes
de colocaras.

SFrecuencia’?

Encads tands
de produccion.

-
i Cuen?

Encargado de
atiquatar
productos.

Como:
¥ Inspeccion
visug
¥ Rayizion
de

¥ Inspeccion
diaris.
¥ Inspeccion
diaris
Quien

¥ Encargado
de
atiquatars
product

¥ Encargado
de
produccion




Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.
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Registro de HACCP- PCC 03. Llenado y etiquetado

....... SrsEzn Farh= d= 4. - - g P L
Lote Hora Revision de las Lote Hora Revision de las Encargado Encargado Encargado
etiguetas antes de etiguetas antes de | de ris re
colocarlas colocarlas Monitoreo | Verificacion validacion
Cumple Mo Cumple | Mo
cumple Cumple

Acciones Correctivas:

Establecimiento del procedimiento de verificacion del plan HACCP

10.Se realizaran auditorias internas del programa de HACCP a la empresa.

11.Estas auditorias internas se llevaran a cabo con una frecuencia anual.

12.Los auditores que se

acreditados por el INA.

requieran para esta auditoria deberan ser
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP

16.El encargado del monitoreo del registro del HACCP ser& la encargada del

area de mayonesa.

17.El encargado de verificar el registro del HACCP sera el encargado de

produccion.

18.El encargado de validar el registro del HACCP sera el encargado de

calidad.

19.Una vez que el registro se complete y este validado, sera almacenado en

el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad.

20.Estos documentos se almacenaran por 2 afios, y seran revisados
adicionalmente en la reunién anual del equipo HACCP y en las auditorias
internas de la empresa que se realizaran también con una frecuencia

anual.

Respaldo cientifico del PCC 01.

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos

alimentos &cidos. (Gerard J. Tortora, 2007).

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization ,
2000)

El sorbato de Potasio es la sal mas usada porque se le ha encontrado un gran
namero de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el

control de crecimiento de distintas bacterias patdégenas acarreadas por alimentos.

(Ernesto Acero C, 2006)
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El &cido sorbico o su sal mas soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio
impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos acidos,

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007).
Respaldo cientifico PCC 02.

Objetos extrafios en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos
peligros fisicos son el resultado de contaminacion y/o practicas deficientes en
varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor,

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos.

Un estudio detallado sobre ese asunto present6é un andlisis cuidadoso de 10.923
guejas de consumidores registradas en la FDA, en un periodo de 12 meses. De
esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extrafios en
alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones
causadas por la ingesta de objetos extrafios en alimentos o bebidas. La mayoria
de las lesiones se referia a cortes 0 quemaduras en la boca y garganta, dafios

causados en los dientes o proétesis dentarias, o sintomas gastrointestinales.

Los objetos extrafios, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma,
metal, plastico, piedras, cristales/capsulas, cascaras/carozos, madera y papel.
Las quejas relacionadas con objetos extrafios provocando lesiones vy
enfermedades estaban mas asociadas a gaseosas, alimentos para nifios,
productos de panificacion, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales,
vegetales y frutos de mar. La lesion por objetos duros puede causar problemas,

si es lo suficientemente grave como para exigir atencion médica u odontologica.
(Organizacion mundial de la salud, 2006).

Cuando hablamos de peligros fisicos nos referimos a cualquier material extrafio
presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboracion o por

contaminacion externa.

Las posibles causas de este peligro son las malas practicas por parte de los
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manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso
(restos de material de envasado, plasticos, vidrio, metales...); o contaminacion de
la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cascaras de frutos secos, etc.),

entre otras. (Restauracion colectiva, 2016)
Respaldo cientifico del PCC 03.

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los
alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de
Alérgenos Alimentarios y Proteccion al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley
cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos —
excepto la carne de ave, la mayoria de las carnes rojas, ciertos productos
derivados del huevo y la mayoria de las bebidas alcohdlicas los cuales son
reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de
alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de
todos los ingredientes que son — 0 que contienen — alguna proteina derivada de
los ocho alérgenos alimentarios mas comunes, a los cuales la ley FALCPA define

como los “principales alérgenos alimentarios".

Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores
alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan

evitar mas facilmente.

Aunque existen mas de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas
a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos
alérgenos mas comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes.
Los ocho alimentos identificados por la ley son:

1. Leche

2. Huevos

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao)
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4. Crustaceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones)
5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas)

6. Mani/Cacahuate

7. Trigo

8. Soya

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteinas derivadas
de uno o mas de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los

“principales alérgenos alimentarios”.
(U.S Food and Drug Administration , 2018).
Acerca de la alergia al huevo

Los huevos, en si mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico
al huevo, su cuerpo considera que si los son. Si una persona es alérgica al
huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteinas
del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su
sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteinas que contiene son

invasores nocivos.

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos especificos contra ese
alimento, disefiados para luchar contra el "invasor'. Estos anticuerpos,
denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberacion de ciertas

sustancias quimicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina.
(Kids Health, 2011)

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria.

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes).
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Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los
son a mas de una. La alergia a la soja abunda mas en lactantes y nifios que en

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad.

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su
organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una
forma desproporcionada a las proteinas de la soja. Si esta persona ingiere algo
gue contiene soja, Su cuerpo interpretara que esas proteinas son invasores
nocivos.(Kids Health, 2015).



