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RESUMEN
Industria de Alimentos S.A. es una empresa que se ha especializado
tecnolégicamente en la elaboracion de salsas a base de tomate. La organizacion
ha reconocido la importancia de la inocuidad de los productos debido a que los
clientes lo han exigido por medio de los reclamos recibidos; actualmente, se tienen
implementadas buenas practicas de manufactura; sin embargo, existen etapas del
proceso que no son controladas. Por lo anterior, fue necesario establecer
procedimientos que garanticen la prevencion de contaminantes fisicos, quimicos y

microbiolégicos para el aseguramiento de la inocuidad del proceso productivo.

Los procedimientos establecidos para las fases no controladas del proceso son el
resultado del desarrollo de un plan de inocuidad estructurado por la metodologia
PHVA: “Planificar, Hacer, Verificar y Actuar’ de Deming, herramienta utilizada en
procesos de calidad; para fines de esta investigacion, su uso generé el
aseguramiento de la inocuidad en la produccion de salsas. La metodologia se

ejecutd en cuatro etapas.

La primera etapa es “planificar”; en la misma se elaboré un diagndéstico de la
situacion higiénico-sanitaria de la produccion de salsas, con el propoésito de
identificar las variables criticas que son los peligros que afectan a la inocuidad del
proceso productivo con analisis, en cada una, de la existencia de un control y, de

esta forma, conocer las fases no controladas.

En la segunda etapa, se describieron los procedimientos con fundamento en las
buenas practicas de manufactura para las etapas del proceso no controladas;
luego, se establecieron medidas de monitoreo para asegurar la inocuidad de la
linea, la cual incluye la frecuencia, el registro y el responsable de realizarlo.
Finalmente, se recomendaron indicadores que mediran la eficiencia de los
procedimientos para buscar oportunidades de mejora, en el seguimiento que la

empresa realice en el plan elaborado.



. INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos, se refiere a la garantia de que no causaran dafio al
consumidor, cuando se preparen o consuman, de acuerdo al uso previsto; se debe
asegurar que se mantendra esta caracteristica en las lineas de procesos o en la
cadena productiva, lo cual constituye una exigencia para las empresas, por parte
de los clientes. Por tal razon, Industria de Alimentos S.A. ha considerado
importante el desarrollo de procedimientos generados a través de un plan para el
aseguramiento de la inocuidad en la linea de produccién de salsas a base de

tomate.

El plan de inocuidad se desarrollé en cuatro etapas; la primera es un diagnéstico
de la situacion higiénica-sanitaria actual de la linea de produccion de la empresa,
por medio del establecimiento de un diagrama de procesos. Ello, con el propésito
de identificar las caracteristicas que representan un riesgo de contaminacién
fisica, quimica o biolégica de cada fase del proceso y si se encuentran
controladas; a la vez, se realiza una breve descripcion general de los

procedimientos que se ejecutan para mantener la inocuidad.

Posterior al diagnéstico, se indican las operaciones que no poseen control y se
prosigue con la segunda etapa, la cual consiste en el desarrollo de los
procedimientos para las fases no controladas, en consideracion a las buenas
practicas de manufactura como medidas para el aseguramiento de la inocuidad de

la linea de produccién de salsas.

La tercera y cuarta fase se realizan conjuntamente, en una matriz que describe
las medidas de monitoreo; es decir, la frecuencia del monitoreo, el responsable de
la actividad y el registro. Por ultimo, se recomiendan indicadores para la
verificacion de la eficiencia de los procedimientos establecidos y, de esta forma,

asegurar la mejora continua del proceso.



.  MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1 Breve descripcion de laempresay el proceso productivo

La Industria de Alimentos S.A. es una empresa que, a partir de su fundacion en
1995, se ha especializado tecnoldégicamente en la produccién de salsas con base
de tomate. Los productos finales obtenidos son distribuidos en un mercado
institucional; actualmente, se reconoce que es fundamental garantizar inocuidad
en todo el proceso de manufactura, con el fin de mantener el posicionamiento y la

confianza de los clientes.

El proceso de elaboracion de salsas inicia con la recepcion de materias primas,
las cuales se someten a lavado y desinfeccion para reducir la carga microbiana del
campo; posteriormente, se trituran o trocean segun el tipo de salsa. Por ultimo, se
mezclan todos los ingredientes en marmitas para iniciar el proceso térmico o

pasteurizacion lenta; la linea de produccién finaliza con el envasado en caliente.

En cada una de las fases se realizan inspecciones y registros para evidenciar las
buenas practicas de manufactura; sin embargo, hay debilidades en puntos
especificos de la cadena productiva que deben ser modificadas con el objetivo de

garantizar la inocuidad de los productos.

Actualmente, los parametros que miden la inocuidad de los productos, son analisis
microbiolégicos en producto terminado, procedimiento que se realiza con
periodicidad establecida, debido a que representa un alto costo; esto no
proporciona la garantia de que los alimentos no causaran dafo al consumidor; por
tal razén, es importante, que los peligros de contaminacién fisica, quimica o

bioldgica estén controlados.



2.2. Marco Conceptual

2.2.1. Inocuidad de los alimentos

La inocuidad de los alimentos se refiere a la garantia de que no causaran dafio a
los consumidores, siempre y cuando se consuman bajo el uso previsto al cual han
sido destinados. (MSPAS, 1999)

2.2.2. Amenazas y oportunidades en lainocuidad alimentaria

Los peligros provienen de fuentes de contaminacién quimica, fisica o biolégica en
las fases de manufactura, que generan costos altos si estan presentes en los
alimentos, pueden hacer que la empresa cierre y se genere la pérdida de empleos;
por el contrario, si son controlados, existiran oportunidades o beneficios que
proporcionen mayores utilidades, confianza en el consumidor y, por lo tanto,

incremento de empleo.

Los beneficios que un sistema para el aseguramiento de la inocuidad puede
brindar dependen de la coordinacién de factores como:

a. El establecimiento de las funciones y responsabilidades de las partes

interesadas en la cadena alimentaria.

b. La infraestructura adecuada y aplicacién de tecnologia apropiada a cada

una de las actividades productivas.

c. Los mecanismos que permitan controlar y prever los peligros para la

inocuidad de los alimentos.
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En la siguiente tabla se ejemplifican amenazas y oportunidades en las que la
industria alimentaria debe concientizar al personal para mantener un sistema que

garantice la inocuidad en todo el proceso de fabricacion.

Tabla 1. Amenazas y oportunidades en lainocuidad alimentaria

Amenazas Oportunidades

La posibilidad de que la contaminacion | Confianza en el consumo del producto
alimentaria cause la muerte a una

persona o varias

Los reclamos de los consumidores sobre | Satisfaccion de los clientes, la cual deriva
la marca del alimento que se vende en un | en una buena reputacion de la marca o

establecimiento determinado establecimiento determinado

La clausura del establecimiento por | Buenos reportes, provenientes de las
vender alimentos contaminados inspecciones de terceros, por las buenas

condiciones de trabajo

La posibilidad de enfrentar un juicio por | Personal y encargados(as) exhiben buena

dafios a la salud predisposicion en el trabajo

La pérdida de confianza en la marca, | Incrementa la capacidad de
productividad del establecimiento almacenamiento de los alimentos

La reduccion de la productividad Incrementa la productividad

Fuente: Elaboracion propia, septiembre 2016.

2.2.3. Prerrequisitos para el aseguramiento de la inocuidad

Para el aseguramiento de la inocuidad de una linea de produccion de alimentos es
importante implementar programas prerrequisito que consisten en BPM: “Buenas
Practicas de Manufactura” y POES: “Procedimientos Operacionales Estandares de
Sanitizacion”, con el fin de prevenir los peligros o riesgos de contaminacion desde

la recepcidén de materias primas hasta el envasado del producto final.

Las Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operacionales

Estandares de Sanitizacion, se consideran esenciales para el exitoso
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funcionamiento de un sistema de aseguramiento de la inocuidad, puesto que se
fundamentan en medidas preventivas que proporcionan las condiciones
operacionales basicas para el disefio y desarrollo de procesos de produccion de

alimentos.

Las BPM y los POES son las medidas de control que gestionan las condiciones y
actividades basicas; no se seleccionan con la finalidad de controlar peligros

especificos sino con la de garantizar la inocuidad en toda la cadena productiva.

Diagrama 1. Aseguramiento de inocuidad en una cadena productiva

alimentaria
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Elaboracion propia, Septiembre 2015.



a. Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion —=POES-

El mantenimiento de la limpieza y desinfecciébn en la planta es una
condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que se
elaboran. Una manera eficiente y segura de realizar las operaciones de
saneamiento es la implementacion de los POES “Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento”, donde un adecuado nivel de
higiene en los procesos se complementa con los procedimientos para la
limpieza y desinfeccion del ambiente y superficies. (Florencia Méndez;
Roberta Sammartino, 2015)

b. Las BPM en el aseguramiento de lainocuidad de alimentos

Las BPM: “Buenas Practicas de Manufactura”, son un conjunto de
instrucciones operativas o procedimientos operacionales que previenen y
controlan la ocurrencia de peligros de contaminacion. En otras palabras,
son normas, principios o guias que proporcionan las herramientas
necesarias para la adecuada manipulacién higiénica de los alimentos.

(Castelmonte Asociados Sac, 2015)

Las BPM estan directamente relacionadas con el desarrollo y cumplimiento
de higiene y manipulacion, tanto por el personal involucrado en los
procesos, como en las instalaciones donde se efectia el proceso, en los
equipos que se utilizan para hacer un producto, en la seleccion de los
proveedores y otras operaciones asociadas. (Castelmonte Asociados Sac,
2015)

Para su implementacion es importante concientizar al personal acerca de
los peligros que son agentes biolégicos, quimicos o fisicos presentes en
alimentos, o la condicién en que estos se hallan y que pueden ocasionar un

efecto adverso para la salud, en cada una de las fases del proceso; por tal



8

razon, se debe identificar, crear procedimientos y registros para evidenciar
el control, de tal forma que permita asegurar la inocuidad de los productos

procesados.

Las BPM deben estar presentes en:

o El agua.

o Las materias primas y el material de empaque.

o El Personal — Higiene y su salud.

o Los edificios e instalaciones.

o En los equipos y accesorios que sirven para la elaboracion.

o En los procesos.

o En el almacenamiento de materias primas y producto terminado.
o En el manejo adecuado de los residuos solidos, plagas y otros.
o En el transporte. (Castelmonte Asociados Sac, 2015)

2.2.4. Plan de inocuidad

Es un documento que especifica los procedimientos de control, la frecuencia de
aplicacion, el medio de control y el responsable del monitoreo de un proceso o
caso especifico (Maradiaga, 2009); en este caso, el establecimiento de

procedimientos para el aseguramiento de la inocuidad.

El plan de inocuidad es una herramienta de planificacion que permite estructurar
un sistema de inocuidad, sus variables criticas de control y el como deben ser
verificadas, para el mejoramiento continuo (Maradiaga, 2009) a través del

aseguramiento y control de la inocuidad.

2.2.5. Laestructurade un plan de inocuidad

La estructura esta basada en el ciclo PHVA: “Planificar, Hacer, Verificar y Actuar”,

del Dr. Deming, en donde la primera fase, la planificacion, se refiere al proceso in
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situ, el cual debe ser comparado contra requisitos establecidos por normas
técnicas, con el propdésito de identificar brechas; posteriormente, se determinan las
variables criticas que inciden directamente en el desarrollo de las actividades de

un proceso. (Maradiaga, 2009)

Para las variables criticas identificadas se aplican medidas de control con
especificaciones definidas, lo cual se convierte en la segunda etapa de la

estructura, que es el hacer.

La tercera fase se centra en monitorear las especificaciones y verificarlas en una
frecuencia de tiempo previamente establecido por medio de la asignacion de
responsables. Para el andlisis de datos se establecen registros que permitan

documentar las actividades realizadas.

Por ultimo, se establecen indicadores que brinden informacion del desempefio del

plan para la toma de decisiones de mejora continua.

2.2.6. Procedimiento

Los procedimientos explican la manera especifica de desempefiar una actividad,
ya sea elaborar un producto o hacer la limpieza de un establecimiento; por lo

tanto, deben indicar con claridad:

Qué es lo que se va a hacer.
Dénde debe hacerse.
Coémo debe hacerse.

Cuando hay que hacerlo.

® o0 T p

Quién lo debe hacer.

Ademas, en los procedimientos se debe sefalar lo que se necesita para

desempefiar la actividad, asi como el nombre y cargo del responsable de
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supervisar la ejecucién del procedimiento y la manera como sera hecha y

registrada esa supervision.

Cuando la empresa cuenta con procedimientos establecidos, el personal puede
desarrollar las actividades con mayor precision y velocidad, y con un minimo de
variaciones. Para que eso ocurra, es necesario que las y los trabajadores

conozcan la informacién y reciban capacitacion.

Los procedimientos y registros son la mejor herramienta para controlar las
actividades de la empresa, y permiten optimizar recursos, evitar pérdidas y
garantizar la inocuidad de los productos. (Gomez, M.A., 2015)
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. JUSTIFICACION

En la actualidad, cumplir con los requisitos de inocuidad exigidos por los clientes,
es un factor y hecho significativo para que una empresa sea altamente competitiva
en un mercado previamente establecido. Por lo anterior, Industria de Alimentos
S.A. reconoce que para obtener un producto inocuo es importante describir
procedimientos generados a través del desarrollo de un plan para el
aseguramiento de la inocuidad, en la linea de produccién de salsas, que considere

las buenas practicas de manufactura.

Se analiz6 y concluyé que el proceso de manufactura de salsas requiere el
fortalecimiento de inspecciones y controles para prevenir que contaminantes
fisicos, quimicos o biologicos estén presentes en los alimentos; por tal razén, una
clave esencial es la determinacion de variables criticas o caracteristicas de
inocuidad a controlar de cada una de las fases y el establecimiento de su
respectivo procedimiento de control documentado y evidenciado por medio de

registros disefiados para cada operacion.

El resultado final de la elaboracién de procedimientos es garantizar la inocuidad
del proceso como del producto final, que genere confianza para los clientes al
realizar auditorias de segunda parte; es decir, cuando el cliente audita a sus
proveedores, con el objetivo de evidenciar el aseguramiento de la inocuidad. A la
vez, la empresa se evita pérdidas econOmicas por rechazos consecuentes de

contaminantes presentes en los productos finales.

El presente trabajo sera de utilidad a la empresa: Industria de Alimentos S.A. para

asegurar que sus productos sean de calidad e inocuos para los consumidores.
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IV. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Establecer procedimientos para las fases no controladas de la linea de produccion
de salsas a base de tomate, a través del desarrollo de un plan para el
aseguramiento de la inocuidad en la empresa: Industria de Alimentos S.A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el nivel de implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura

del proceso productivo.

Analizar las operaciones del proceso, por medio de diagramas de flujo para la
identificacion de variables criticas o peligros que alteren la inocuidad de la linea de

produccion de salsas.

Describir procedimientos fundamentados en Buenas Practicas de Manufactura
para cada fase no controlada del proceso productivo, con sus respectivas medidas

de monitoreo e indicadores de eficiencia.
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V. METODOLOGIA

La metodologia utilizada esta basada en el ciclo PHVA: “Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar”, del Dr. Deming, la cual consta de cuatro fases que se describen a

continuacion:

5.1. Primera Fase: Planificacion

En esta fase se desarroll6 un diagrama de flujo con el propdsito de conocer el
proceso productivo in situ e identificar las variables criticas o “peligros” que
afecten a la inocuidad en cada fase de la linea de produccién; posteriormente, se
procedi6é a evaluar la existencia de medidas de control y la forma en que se realiza

cuando el resultado es positivo.

Es importante resaltar que el diagrama 2 (Anexo No. 1) influye directamente en el
analisis de las variables criticas, por lo que se realiz6 de forma rigurosa y se

confirmaron los procedimientos in situ para demostrar su pertinencia.

Con el diagrama 2 establecido, se procedié a identificar las variables criticas o
peligros que alteran la inocuidad en cada una de las etapas del proceso; también
se diagnosticé conjuntamente si la empresa actualmente tiene medidas de control

sobre cada una de ellas, lo que genero la informacion de la tabla 3 (Anexo No. 2).

Para generar una secuencia ordenada de procedimientos para cada etapa del
proceso no controlado de la linea de produccién, se consideré necesaria la
descripcion general de los procedimientos que se encuentran actualmente

implementados y se detallan en la tabla 4 (Anexo No 3).
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5.2. Segunda fase: Establecimiento de procedimientos

En esta fase se establecieron procedimientos para prevenir las variables criticas o
peligros de contaminacion sobre cada etapa no controlada del proceso, con
buenas practicas de manufactura y procedimientos operativos estandar de

sanitizacion, con el propdsito de asegurar la inocuidad de la linea de produccién.

Los procedimientos que se presentan en la seccion de resultados, describen paso
a paso la correcta manipulacion de los alimentos con fundamentos en buenas
practicas de manufactura, para garantizar que se encuentren libres de
contaminantes fisicos, quimicos o bioldgicos; ellos constituyen una herramienta
practica para la posterior implementacion en cada fase del proceso identificado y

la forma en que éstas deben realizarse.

5.3. Tercera fase: Descripcion del procedimiento de monitoreo

Se establecié el monitoreo para los procedimientos previamente descritos en la
fase dos, los cuales deben ser verificados en una frecuencia de tiempo, por
responsables asignados; toda informacion generada debe registrarse en formatos

de control que permitan documentar las actividades del monitoreo.

Por lo anterior; se elabor6 la tabla 2, que describe las etapas del proceso, el
procedimiento del control elaborado y el monitoreo respectivo para las etapas que
aun no se encuentran en control; a la vez, se hizo una revision de los registros que
se realizan actualmente en la planta y se evidencié que hay formatos que pueden

utilizarse para tal fin.
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5.4. Cuartafase: Recomendacién de indicadores

Los indicadores determinados para los procedimientos contribuyen a medir la
efectividad de los mismos; inducen a tomar acciones en caso de incumplimiento y
a buscar oportunidades de mejora para que el sistema de aseguramiento de
inocuidad se ejecute. Tales indicadores se presentan en conjunto con el

monitoreo en la tabla 2.
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VI. RESULTADOS

A partir del diagnéstico realizado en la linea de produccion de salsas, se
elaboraron los procedimientos, como una propuesta para asegurar que las
variables criticas identificadas en las etapas no controladas actualmente en
la empresa: Industria de Alimentos S.A. se encuentren bajo inspeccion para

obtener productos inocuos.
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PROCEDIMIENTO

Industria de
Alimentos

Corte y pelado manual de la

Fase del proceso Céd. PC-001-15

cebolla.
Tipo de peligro Fisico. Emision: 28/10/15
Residuos de latex | Realizado por:
SA. Descripcion del provenientes de los guantes, Operario

materia que presenta
descomposicién en la parte | Revisado por:
interna. Jefe de produccion.

peligro

Limpiar el area para el corte de la raiz y tronco de la cebolla.

Utilizar canastas amarillas limpias para la colocacion de la cebolla
destroncada y sin cascara. El amarillo es el color que identifica las canastas

para materias primas.

Efectuar el lavado de manos, segun los procedimientos establecidos.

No utilizar guantes de latex, salvo en casos en que exista una herida abierta

en las manos, previamente tratada.

Si se usa guante y se rompe, solicitar el cambio a control de calidad, se
debe entregar el guante completo para garantizar que va a ser eliminado
por completo en el depdsito de basura y no dentro de la materia prima que

Se encuentra en proceso.

Efectuar el lavado de manos, al finalizar la actividad y antes de entrar a la
planta de proceso, para evitar contaminacion cruzada al inicio de otra

actividad.

Eliminar por medio de un corte, la raiz y tallo de la cebolla, sobre el

depdsito de basura, para que el desecho esté dentro del contenedor.
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8. Si se detecta que la cebolla posee putrefaccién en el tallo o centro de la
misma, se debe separar en canastas verdes, para identificarlo como

producto no conforme y hacer el reclamo respectivo.

9. Posteriormente, se debe eliminar la primera capa de la cebolla que contiene

tierra de forma manual.

10.Colocar la cebolla destroncada y sin cascara en canastas amarillas limpias

que deben tomarse del &rea de canastas limpias.

11.Las canastas utilizadas para la colocacion de la cebolla destroncada deben

pasar inmediatamente al area de lavado.
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PROCEDIMIENTO

Industria
de
Alimentos
S.A.

Fase del proceso

Pelado mecénico del ajo.

Cdéd. PC-002-15

Tipo de peligro

Fisico.

Emision: 28/10/15

Descripcion del
peligro

Residuos de la capa
protectora.

Realizado por:
Operario
Revisado por:

Jefe de produccién.

. Antes de proceder a realizar el pelado mecanico se debe eliminar la raiz por
medio de un corte en la parte inferior del bulbo.

Posteriormente, se debe quitar las capas de laminas protectoras del bulbo,

y dejar Unicamente la capa que envuelve cada bulbillo.

Efectuar el lavado de manos, segun los procedimientos establecidos.

Preparar maquina y lavar con abundante agua para eliminar posibles

contaminantes fisicos provenientes del medio, como el polvo.
Ingresar 10 Ib de ajo destroncado a la maquina peladora, encenderla
durante 3 min y controlar el tiempo; no exceder la capacidad de la maquina

qgue es de 10 Ib, para garantizar la eliminacion eficiente de la cascara.

Depositar el ajo obtenido en cunas con agua para que la cascarilla que
pueda quedar flote en la superficie.

Drenar el agua de las cunas de lavado y revisar si hay bulbillos con

cascara.

. Al final del proceso de pelado, proceder al lavado del ajo.

Por ultimo, proceder al lavado y desinfeccion de la maquina.
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PROCEDIMIENTO

S.A.

Lavado y desinfeccion de la
Fase del proceso | cebolla, chile pimiento, ajo, y Céd. PC-003-15

tomate
Industria de | Tipo de peligro Biolégico Emision: 28/10/15
Alimentos L Realizado por:
Contaminacion cruzada de .
L . . Operario
Descripcion del E. coli por canastas sucias a
peligro causa de una inadecuada : )
imoi Revisado por:
impieza.

Jefe de produccién.

. Antes de iniciar, se debe asegurar que el agua utilizada en la red de la
planta se encuentre con cloro residual libre entre 0.5 ppm y 1 ppm. Es
funcién del encargado de control de calidad garantizar a diario la correcta

cloracion del agua por medios mecanicos.

Durante el proceso de manufactura, es funcién del encargado de calidad
supervisar que todas las canastas que entren a la sala de proceso con
materias primas salgan directamente para el area de lavado, para evitar
gue se confundan con las canastas limpias, que se encuentran muy cerca

del lugar del lavado.

Cada unidad de canasta debe cepillarse por la parte exterior e interna para
eliminar suciedad adherida con una soluciéon de jabdn liquido de grado
alimentario debido a que sus residuos no causaran dafio al consumidor en
pequefias cantidades y su uso debe estar recomendado por el proveedor; la
dosificacion se encuentra establecida en el programa de limpieza y

desinfeccion interno de la empresa.

Con la presion del agua generada por las pistolas de distribucion, se debe

eliminar el jabon.

Una vez lavadas, se procede a apilarlas sobre canastas de arrastre

identificadas.
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6. Se inclina las torres de canastas sobre la pared, para que sequen.

7. Se colocan en el area de canastas limpias y estas son las que deben utilizar
para colocar las materias primas que se obtienen lavadas y desinfectadas
de los tanques de lavado; de esta forma, se asegurara la inocuidad de las

materias primas.
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PROCEDIMIENTO

Lavado y desinfeccion de la
Fase del proceso | cebolla, chile pimiento, ajo, y Céd. PC-004-15

tomate
Industria de | Tipo de peligro Fisico Emision: 28/10/15
Alimentos Realizado por:
S-A. Descripcion del Cabello, residuos vegetales, Operario
peligro piedras, materiales extrafios

Revisado por:
Jefe de produccién.

. Abrir la llave de agua para llenar las piletas, hasta la mitad de cada cilindro.

. Agregar 48 g equivalente a 3 tapaderas comerciales de hipoclorito de sodio

al 10% para desinfectar a 10 ppm.

. Agregar 600 Ib de tomate por cada pileta 0 9 canastas de tomate, no

exceder de la capacidad; de lo contrario, se realizaria un lavado ineficiente.

Realizar movimientos giratorios con la mano dentro de la pileta para que los

residuos floten y la eliminacion sea facil, durante 3 min.

Dejar reposar durante 1 min.

Eliminar residuos de la superficie.

. Sacar el tomate de las piletas con un canasto con ranuras, para eliminar el

agua y posibles residuos.

. Colocar el tomate en canastas amarillas previamente limpias.

. Al finalizar, limpiar el area de trabajo.
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PROCEDIMIENTO

Industria de
Alimentos
S.A.

Fase del proceso

Troceado de tomate, chile
pimiento y cebolla

Cod. PC-005-15

Tipo de peligro

Fisico

Emisién: 28/10/15

Descripcion del
peligro

Tornillos y roldanas que se
encuentren flojos en el
equipo.

Realizado por:
Encargado de
mantenimiento

Revisado por:
Jefe de produccién.

1. Coordinar, con el encargado de mantenimiento, la revision de las piezas del

equipo para que realice los ajustes cada 20 dias.

2. Incluir el ajuste en el plan de mantenimiento,

indicar la fecha, el

responsable de la elaboracion del trabajo y la revision del mismo.

3. Encender la maquina para garantizar que este en correcto funcionamiento.
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PROCEDIMIENTO

Fase del proceso T_roc_:eado de tomate, chile Caod. PC-006-15
pimiento y cebolla
Tipo de peligro Biologico Emision: 28/10/15
Industria de E. coli, Salmonella sp, | Realizado por:
Alimentos Listeria monocytogenes, Encargado de
S.A. Descripcion del Staphylococcus aureus por mantenimiento
peligro equipo mal lavado vy
desinfectado, contaminacién | Revisado por:
cruzada. Jefe de produccién.

. Quitar las partes desmontables de la maquina para lavarlas por separado,

al finalizar su uso.

. Abrir la llave de agua y con la presion ejercida por la pistola de distribucion
aplicar sobre las superficies, en especial sobre las cuchillas horizontales y
verticales para eliminar trozos de materia organica.

Encender la maquina y aplicar agua; repetir el procedimiento anterior.

. Apagar la maquina y bajar la palanca de seguridad, para evitar que se

encienda por accidente.
. Con una solucién de desengrasante y un utensilio de fibra plastica, remover
el material organico adherido en las superficies, que se encuentra en

contacto directo con las materias primas.

. Asegurarse que todas las superficies de la caja principal que corta, estén

limpias: ranuras, espacios ocultos, parte frontales y laterales.

Efectuar el enjuague y limpieza de las cuchillas horizontales y verticales.

. Con abundante agua quitar el desengrasante.
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9. Aplicar la solucion de hipoclorito de sodio al 10% a 100 ppm sobre la
superficie, el procedimiento de la preparacion se encuentra establecida en
el programa de limpieza y desinfeccion interno de la empresa.

10.Dejar actuar durante 3 min.

11.Lavar todas las superficies con abundante agua.

12.El agua utilizada debe tener entre 0.5 ppm a 1 ppm de cloro residual para

gue la desinfeccién sea adecuada.

13.Colocar las partes desmontables en la maquina y dejar secar.
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PROCEDIMIENTO

Fase del proceso ;rgjlérado de tomate, cebolla Céd. PC-007-15
Tipo de peligro Fisico Emision: 28/10/15
Industria de Partes del equipo que no se | Realizado por:
Alimentos encuentren ajustados Encargado de
S.A. Descripcion del (tornillos, cuchillas, mantenimiento
peligro sujetadores), residuos de
materiales que se generan | Revisado por:
por la friccion de los equipos | Jefe de produccion.

1. Coordinar con el encargado de mantenimiento la revisién de las piezas del

equipo para que realice los ajustes cada 20 dias.

2. Indicar en el registro de mantenimiento: el ajuste, la fecha, el responsable

de la elaboracién del trabajo y la revision del mismo.
3. Lubricar el eje de la manecilla que realiza la funcién de mezclado manual,
para evitar que se friccione y expida material ferroso que pueda contaminar

el producto.

4. Encender la maquina para garantizar que esté en correcto funcionamiento.
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PROCEDIMIENTO

Fase del proceso ;rgjlérado de tomate, cebolla Céd. PC-008-15
Tipo de peligro Biologico Emision: 28/10/15
Industria de E. coli, Salmonella sp, Realizado vor:
Alimentos Listeria monocytogenes, o erzrié
S.A. Descripcion del Staphylococcus aureus por P
peligro equipo mal Iavaqlo Y| Revisado por:
desinfectado, contaminacion .,
Jefe de produccion.
cruzada.

. Al finalizar el uso del equipo de forma cilindrica que posee dos cuchillas
afiladas para realizar triturado de vegetales o cutter, eliminar los residuos
de la superficie con abundante agua. Es necesario que la presion ejercida

por las pistolas de distribucion sea adecuada.

Efectuar el lavado de la parte inferior, la que se encuentra entre el motor y

el cilindro que contiene la materia prima.

Desmontar el eje de las cuchillas.

Lavar con desengrasante y con escobillébn el espacio interior que se

encuentra en el eje.
Lavar con desengrasante y con un pedazo de fibra de plastico las ranuras
de la tapadera desmontable del equipo y las cuchillas por la parte interna y

externa.

Lavar con desengrasante y con un pedazo de fibra de plastico la superficie

externa e interna del cilindro del equipo.

. Quitar el empaque de las cuchillas y lavarlo; también, el espacio del mismo.
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8. Con abundante agua y a presion eliminar el desengrasante de todas las

partes desmontables y de las superficies.

9. Aplicar la solucién de hipoclorito de sodio al 10%, previamente, la cual debe
encontrarse a 100 ppm; el procedimiento de preparacién se encuentra
establecido en el programa de limpieza y desinfeccién interno de la
empresa.

10.Dejar actuar durante 3 min.

11.Lavar todas las superficies con abundante agua.

12.El agua utilizada debe tener entre 0.5 ppm a 1 ppm de cloro residual para

que la desinfeccion sea adecuada.

13.Colocar las partes desmontables en la maquina y dejar secar.
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PROCEDIMIENTO

S.A.

Fase del proceso | Mezclado Céd. PC-009-15

Tipo de peligro Biolégico Emision: 28/10/15
Industria de Realizado por:
Alimentos Contaminacién por cubetas Operario

Descripcion del

pe”gro que se encuentran en

contacto directo con el piso. | Revisado por:
Jefe de produccién.

Antes de utilizar las cubetas, verificar que se encuentren limpias y sin

ningun material extrafo.

Durante el proceso de mezclado, las cubetas deben estar en un area limpia,
libre de residuos de material organico, lo cual puede adherirse a las

mismas.

Los operarios deben levantar las cubetas de la manecilla para iniciar el
montaje y, al finalizar, inmediatamente efectuar el lavado de manos, antes

de iniciar alguna otra actividad.

Después de cada montaje y mezclado, el encargado debe limpiar con

abundante agua el area del piso para colocar nuevamente cubetas.

Al finalizar la descarga de las marmitas, las cuales son ollas que utilizan
vapor como medio de calentamiento, los operarios proceden a realizar una
limpieza operacional. En ese momento se debe asegurar que el area del
piso quede completamente limpia, antes de iniciar con el montaje, para
evitar que los residuos queden adheridos en las cubetas en la parte inferior

y que caigan en las marmitas.

Los operarios deben tener presente que, en el montaje, solamente la
boquilla de la cubeta puede estar en contacto con las marmitas, para

prevenir algun contaminante fisico.
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7. Con la presion del agua, eliminar los residuos adheridos a las cubetas.

8. Lavar con desengrasante cada cubeta, usar la solucién establecida en el

programa de limpieza y desinfeccion de la empresa.

9. Eliminar los residuos de desengrasante con abundante agua.

10.Dejar secar.
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PROCEDIMIENTO

Fase del proceso | Pesado en unidades Céd. PC-010-15
Tipo de peligro Biolégicos Emision: 28/10/15
Industria de Realizado por:
Alimentos S Contaminacién cruzada Operario
Descripcion del
S.A. eliaro generada por cunas de
Pelg recepciéon de producto. Revisado por:
Jefe de produccién.

El producto terminado es descargado en cunas plasticas que son
recipientes rectangulares en donde se deposita 100 Ib de producto

terminado previo al empaque.

Posteriormente, el producto se traslada al area de pesado y envasado.

. Al estar desocupadas las cunas inmediatamente vuelven a utilizarse para
una préxima descarga; por tal razén, es importante que, previamente a la
descarga, el encargado del montaje lave con abundante agua y presion de

las mangueras cada uno de las cunas.

. Al finalizar el proceso, las cunas deben ser lavadas con una solucién de
desengrasante y un pedazo de fibra de plastico para desprender la materia

organica adherida.

. Se enjuaga cada cuna con abundante agua.

. Se debe utilizar una solucién de hipoclorito de sodio a 10 ppm; se aplica a
las cunas para desinfectar y se deja que actie durante 3 min.

Posteriormente se enjuaga con abundante agua; el agua que se utiliza para
el lavado debe encontrarse con 0.5 ppm a 1 ppm de cloro residual libre para

garantizar  que las cunas se encuentren desinfectadas.




Tabla 2. Descripcion de las medidas de monitoreo e indicadores de eficiencia

Monitoreo
Etapa del Procedimiento _ : : : L
proceso de control Frecuencia ¢Necesita hoja de Responsable | Indicadores de eficiencia
control? del control
Corte y Céd. PC-001-15 | Al inicio, durante y al Encargado de ~
pelado A . No Cero reclamos en 1 afio
finalizar la operacion control de
manual de la :
calidad
cebolla
Pelado Encargado de Cero reclamos durante 1
mecanico del | Céd. PC-002-15 | Al inicio, durante y al No control de ~ 2
: o . . afio de operacion
ajo finalizar la operacion calidad
Al finalizar el
procedimiento de Si, para el control de Pruebas de luminiscencia
| T : - Encargado de o !
. avado de canastas y| limpieza y desinfeccion en superficies después de
Cdéd. PC-003-15 : control de
antes de colocarlas operacional y post- . efectuado el
- - calidad L
Lavado y en el &rea de operacional de la planta procedimiento
desinfeccién canastas limpias
de la cebolla,
chile
pimiento, ajo
y tomate Encargado de Cero reclamos por

Cod. PC-004-15

Durante la operacion

No

control de
calidad

contaminantes fisicos
durante 1 afo

(A



Monitoreo

Etapa del Procedimiento - . . . i
propceso de control Frecuencia ¢Necesita hoja de Responsable |Indicadores de eficiencia
control? del control
Si, para el control de r(;]deljiccijgn Cero fallas durante el
Cod. PC-005-15 Cada 20 dias mantenimiento P y

Troceado de
tomate, chile

preventivo de la planta

encargado de
mantenimiento

proceso

pimiento y Si, para el control de Pruebas de luminiscencia
cebolla . Después de su uso | limpieza y desinfeccion Encargado de en superficies después de
Cdéd. PC-006-15 ) " control de
en cada operacion operacional y post- . efectuado el
- calidad L
operacional de la planta procedimiento
Jefe de

Triturado de
tomate,
cebolla y ajo

Caod. PC-007-15

Cada 20 dias

Si, para el control de
mantenimiento
preventivo de la planta

produccion y
encargado de
mantenimiento

Cero fallas durante el
proceso

Cdd. PC- 008-15

Después de su uso
en cada operacion

Si, para el control de
limpieza y desinfeccion
operacional y post-
operacional de la planta

Encargado de
control de
calidad

Pruebas de luminiscencia
en superficies después de
efectuado el
procedimiento

Mezclado

Caod. PC-009-15

Después de su uso
en cada operacion

Si, para el control de
limpieza y desinfeccion
operacional y post-
operacional de la planta

Encargado de
control de
calidad

Pruebas de luminiscencia
en superficies después de
efectuado el
procedimiento

Pesado en
unidades

Cod. PC-010-15

Después de su uso
en cada operacion

Si, para el control de
limpieza y desinfeccion
operacional y post-
operacional de la planta

Encargado de
control de
calidad

Pruebas de luminiscencia
en superficies después de
efectuado el
procedimiento

€e
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VIl. DISCUSION DE RESULTADOS

Los procedimientos establecidos para las fases no controladas del proceso
productivo de salsas previenen que los peligros fisicos, quimicos o microbiolégicos
contaminen los productos finales; de esta manera, garantizan la inocuidad y mayor

aceptacion por parte del cliente.

Los procedimientos se encuentran fundamentados en buenas practicas de
manufactura, lo cual contribuye al aseguramiento de la inocuidad de la linea de
produccion; sin embargo, es necesario que se realice el monitoreo para verificar

su cumplimiento y eficiencia.

Los procedimientos se incluyen en una propuesta escrita para su posterior
implementacion, responsabilidad que compete a la empresa: Industria de
Alimentos S.A. con ello, podra proporcionar a sus clientes la garantia de que los

alimentos producidos son inocuos y ganara valor agregado en el mercado.

El procedimiento para el corte y pelado manual de la cebolla, previene que
contaminantes fisicos estén presentes en la materia prima y, por consiguiente, en
el producto terminado; como es el caso del latex proveniente de los guantes
utilizados, el cual es el riesgo de mayor incidencia en el producto terminado,

debido a que se han presentado dos reclamos en los ultimos afos.

Es importante resaltar, que cada uno de los equipos utilizados en las etapas del
proceso posee una determinada capacidad; si ésta se excede, el resultado es
ineficiente y existen riesgos de contaminacion, como es el caso del pelado de ajo,
por lo que fue fundamental considerar en el procedimiento el peso de la materia

prima y tiempo de funcionamiento, para garantizar que esté libre de cascara.
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La etapa del lavado de materias primas es el mecanismo de filtracion de
contaminantes fisicos que, en su mayoria, son residuos vegetales, piedras, tierra 'y
algunos materiales extrafios como pedazos pequefios de plastico de canastas que
se encuentran quebradas y que, al momento del trasiego, caen directamente en
los vegetales, es una etapa no controlada. Para evitarlo, se establecid un
procedimiento que consigue la eficiencia por medio de la aplicacion de pesos,
tiempo y acciones manuales de remocion, con el fin de trasladar al area de

proceso una materia prima segura.

Se establecieron procedimientos de lavado de canastas, debido a que existe el
riesgo de colocar materias primas limpias y desinfectadas en superficies sucias,
convirtiéndose en una etapa no controlada; con los pasos descritos en el
procedimiento se disminuye el riesgo de contaminacion microbioldgica ya que se
asigna responsables de efectuar el monitoreo del cumplimiento y se establece el
método de lavado.

Los tornillos y roldanas de las maquinas utilizadas en el triturado y troceado de
vegetales son los mas susceptibles a desprenderse, lo cual representa un gran
riesgo de contaminacion porque no se encuentra controlado; para ello, se describe
un procedimiento enlazado al programa de mantenimiento interno de la planta, con

el fin de evitar reclamos que induzcan al rechazo de un lote completo.

Para las etapas de triturado, troceado y mezclado se han establecido
procedimientos que basicamente son actividades de limpieza y desinfeccion por
equipo o herramienta utilizada, las cuales deben realizarse paso a paso segun lo

descrito, para evitar contaminacion cruzada.

Es importante aclarar que el plan de inocuidad elaborado no es un HACCP, debido
a que no se identificaron puntos criticos de control, pero si etapas del proceso que
necesitan de un procedimiento de control para asegurar la inocuidad de la linea de

produccion y de los productos.
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VIIl.  CONCLUSIONES

1. Se constatoé a través de un diagnéstico que en la linea de produccion de
salsas de la empresa: Industria de Alimentos S.A. se realizan buenas
practicas de manufactura; sin embargo, esto no garantiza un producto
inocuo, porque hay fases del proceso en la que existen peligros de
contaminacion que no se encuentra controlados, por lo que fue necesario el
desarrollo de un plan que generé procedimientos para el aseguramiento de

la inocuidad.

2. Se realiz6 un analisis de las variables criticas o peligros en cada una de las
etapas del proceso por medio de la elaboracién de un diagrama de flujo, y
se demostré que hay etapas del proceso en las que existen peligros fisicos,
quimicos y microbiolégicos que no se encuentran controlados; por tal razén,
se establecieron procedimientos para cada una. De esta manera prevenir la

contaminacion en la linea de produccion.

3. Los procedimientos establecidos para las etapas no controladas describen
la forma de prevenir contaminantes en los alimentos, por medio de la
aplicaciéon de buenas practicas de manufactura, con lo cual se contribuye a
garantizar la inocuidad en la linea de produccion de salsas de la empresa:

Industria de Alimentos S.A.

4. Actualmente, la linea de produccion de salsas de la empresa: Industria de
Alimentos S.A. posee una secuencia de procesos representada de forma
clara, ordenada y concisa en un diagrama de flujo; esta herramienta,
permite comprender de forma rapida el proceso de manufactura y
proporciona la base general para identificar las variables criticas o peligros

gue alteran la inocuidad, en cada una de las etapas.
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IX. RECOMENDACIONES

Realizar la implementacion de los procedimientos que se han descrito en

este trabajo, para asegurar en 100% la inocuidad de la linea de produccion.

Para realizar la implementacion de los procedimientos que se han
establecido en este trabajo, se requiere que se capacite al personal en
temas de buenas practicas de manufactura, con el fin de que la ejecucién

de los procedimientos se realice con efectividad.

Es necesario que para la comprension y comunicacion de los
procedimientos y monitoreo, se proceda en orden y secuencia para
conseguir los resultados deseados, los cuales se describen como
indicadores en la tabla 2.

Es responsabilidad de los encargados de calidad y de produccién que los

procedimientos se ejecuten de la forma en que se describen en esta guia.
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Diagrama 2. Flujo de proceso de salsas a base de tomate
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Tabla 3. Identificacion de variables criticas y medidas de control en el

proceso productivo de salsas

¢ Existen
Etapas del Variables criticas o mi%'gﬁzlde
proceso peligros que afecten lainocuidad actualmente?
Slo NO
Recepcion de |Fisicos: Materiales extrafios dentro del g|
materia prima | émpaque.
no Quimico: No aplica. | e
perecedera. |Bioldgicos: No aplica. | emeee-
. Fisicos: Piedras, tierra, materiales extrafios. Sl
Recepcion de
materia prima | Quimicos: Fertilizantes o agroquimicos. Sl
perecedera. |Bioldgicos: E. coli proveniente de la tierra o S|
manos del operario.
Fisicos: Materiales extrafios provenientes de
Pesz_ido c_je inadecuada limpieza de recipientes o0 Si
materlalgrltmla alrededores.
e ———
producir. Blologlcos_. E. coli transmitida por las manos de S|
los operarios.
T .| Fisicos: Materiales extrafios provenientes del S|
raslgdo hacia alrededor.
?LZLi%i?ﬁi Quimicos: No aplica. | e
P " |Biolégicos: No aplica. | e
Fisicos: Uso de recipientes  sucios,
Pesa(_:Io de contaminacion cruzada por equipos que no se Sl
rg?;ig?jzpaz encuentren desinfectados, materiales extrafios.
ppor lote a Quimicos: Residuos de detergentes. Sl
producir. | Biologicos: E. coli transmitida por las manos de S|
los operarios.
Fisicos: Pedazos de latex provenientes de los
guantes, materia que presenta descomposicion NO
en la parte interna.
Corte y pelado Quimicos: No aplica. | -
manual de la
cebolla.

Bioldgicos: No aplica.
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Eliminacién | Fisicos: Pedunculos no separados. SI
manual del oyimicos: Noaplica. | e
pedunculo del
chile pimiento. | gjo|6gicos: No aplica. | e
Pelad Fisicos: Residuos de cascara. NO
mecgn?cgdel Quimicos: No aplica. | e
ajo. Bioldgicos: E. coli transmitida por las manos de S|
los operarios.

Fisicos: Cabello, residuos vegetales, piedras,
deLsﬁX?:c%% 0 materiales extrafos. NG
de la cebolla, Quimicos: No aplica. | ==

chile pimiento, | Biologicos: Contaminacion cruzada de E. coli
ajoy tomate. |POr canastas sucias a causa de una NO
inadecuada limpieza.
Pesado de |[Fisicos: Uso de recipientes con residuos de S|
materias otros ingredientes.
primas — -
perecederas Quimicos: Residuos de detergentes. | = -
por lote a Biologicos: E. coli transmitida por las manos de
producir. |0 operarios 'y recipientes que no se Sl
encuentren desinfectados.

Fisicos: Tornillos y roldanas que se encuentren NO
Troceado de ﬂoj(,)s on el €quipo.
tomate, chile Q.UIWK.:OS: No apl|c§. —

pimiento y Biologicos: E. coli, Salmonella sp, Listeria

cebolla. monocytogenes, Staphylococcus aureus, por NO
equipo mal lavado y desinfectado,
contaminacion cruzada.

Fisicos: Partes del equipo que no se

encuentren ajustados (tornillos, cuchillas),

residuos de materiales que se generan por la NO
Triturado de friccion de los equipos.
cett)?)“]aa;eéjo. Quimicos: No aplica. | e

Biologicos: E. coli, Salmonella sp, Listeria

monocytogenes, Staphylococcus aureus, por NO

equipo mal lavado y  desinfectado,
contaminacion cruzada.

Fisicos: Cabello. Sl

Mezclado. Quimicos: Condensado de aceites. Sl

Biologicos: Contaminacion por cubetas que se NO

encuentran en contacto directo con el piso.
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Fisicos: Cabello, residuos de empaques. Sl
Coccion. Quimicos: No aplica. | =
Biolégicos: No aplica. | -
.., |Fisicos: Cabello, residuos de empaques. Sl
Pasteurizacion " .
lenta Quimicos: No aplica. | e
' Biologicos: No aplica. | emeeee
Fisicos: Cabello, residuos de empaques. Sl
Pesado en — .
: Quimicos: No aplica. | e
unidades. ——— .
Biolégicos: No aplica. | -
Fisicos: Cabello, residuos de empaques, S|
defectos en sellos.
Envasadoy |Quimicos: No aplica. | e
sellado en | Bjoldgicos: Cunas de recepcion
caliente. inadecuadamente desinfectadas que creen el NO

medio para la reproduccion de E. coli,
Salmonella, Listeria monocytogenes.
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Tabla 4. Descripcidn general de los procedimientos actuales de la linea de produccién de salsas

¢SEXisten
Variables criticas o rocedimientos o o
Etapas del . P Descripcion de los procedimientos de control
peligros que afecten la de control :
proceso . i Generalidades
inocuidad actualmente?
Sl o NO
El encargado de bodega realiza un trasiego de los
R i6n d ingredientes que ingresan para verificar si hay
ei:epuon_ € | Fisicos: Materiales extrafios algun incumplimiento: Materiales extrafios y bolsas
materia prima | yantro del empagque. S rotas o abiertas. Si lo anterior se detecta, se
i nod ; rechaza la materia prima.
perecedera. Quimico: No aplica. | s | -
Biologicos: No aplica. | mmmrmrmrmemm e | e
La recepcién de la materia prima se trasiega por
unidad de canasta, ahi se elimina de forma rapida
piedras, residuos vegetales u otro material
extrafio, a la vez se desecha materia prima que se
encuentra en estado en putrefaccién, la cual
puede contaminar el resto del producto.
Recepcion de El tomate que se utiliza para la manufactura es
materia prima |-, . . . . cultivado en invernadero por lo que es comun que
Fisicos: Piedras, tierra, . i _
perecedera. . ~ se encuentre libre de tierra; cuando hay abundante
materiales extrafos. : .
lluvia se da el caso de que se encuentre con tierra
pero este peligro se elimina en el lavado y
desinfeccion; lo mismo sucede con el chile
SI pimiento y cilantro.

La cebolla ingresa a bodega sin la primera capa
protectora, para asegurar que esté libre de tierra;
en produccién se elimina la segunda capa.
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Quimicos: Fertilizantes o]

Este peligro se reduce a niveles aceptables con el

agroquimicos. S| lavado y desinfeccion de las materias primas.
Este peligro se elimina con el lavado de manos del
operario antes de proceder a efectuar el lavado y
Recepcion de desinfeccién de las materias primas.
materia prima | Biolégicos: E. coli, proveniente
perecedera. |de la tierra 0 manos del operario. Sl El agua utilizada para la desinfeccion se encuentra
a 5 ppm de cloro libre; esto se verifica antes de
ingresar las materias primas a los tanques de
desinfeccion.
Los recipientes utilizados son lavados con
desengrasante de grado alimentario;
posteriormente son lavados con agua que contiene
Fisicos: Materiales  extrafios cloro residual entre 0.5y 2 ppm, antes de utilizarse
Pesado de |provenientes de inadecuada para pesar los ingredientes.
materia prima |limpieza de  recipientes 0
para el total |alrededores. S Se verifica la inocuidad del agua con un medidor
de lotes a de cloro libre a diario y se registra la informacion
producir. en el control de calidad de agua.
Quimicos: No aplica. @~ | -mmmmmmr e
o . . Se efectla el lavado de manos de acuerdo a los
Biologicos: E. coli transmitida por o : :
las manos de los operarios. Sl procedimientos establecidos, previamente al
pesado.
L . ~ Todos los recipientes en los que se encuentra
. | Fisicos:  Materiales  extrafios : .
Traslado hacia Sl materia prima se trasladan con tapadera para

el area de
produccion.

provenientes de alrededor.

protegerlos del ambiente.

Quimicos: No aplica.

Bioldgicos: No aplica.
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lavados con
alimentario;

Los recipientes utilizados son
desengrasante de grado

Fisicos: Uso de recipientes posteriormente son lavados con agua que contiene
sucios, contaminacién cruzada cloro residual entre 0.5y 2 ppm, antes de utilizarse
por equipos que no se Sl para el pesado de ingredientes.
encuentren desinfectados,
materiales extranos. Se verifica la inocuidad del agua con un medidor
de cloro libre a diario y se registra la informacién
en el control de calidad de agua.
Pesado de Todos los recipientes son enjuagados con
materias no abundante agua y revisados previamente antes de
perecederas o . proceder a secarse.
oor lote a c?;g?%%stés Residuos de S|
producir. 9 ' Se verifica la inocuidad del agua con un medidor
de cloro libre, a diario; se registra la informacion en
el control de calidad del agua.
El agua utilizada en los procedimientos de lavado
o . es tratada por medio de cloraciébn mecanica. El
Bioldgicos: E. coli, Salmonella sp, . . : . S
S sistema tiene una velocidad de inyeccion de
Listeria monocytogenes, : : :
Sl hipoclorito de sodio en la red de agua, para que se
Staphylococcus aureus :
. mantenga circulando agua entre 0.5 ppm y 1 ppm
transmitida por el agua. i
de cloro libre.
Fisicos: Pedazos de latex
provenientes de los guantes,
Cort lad materia que presenta NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
orte'y pelado descomposicion en la parte
manual de la interna

cebolla.

Quimicos: No aplica.

Biologicos: No aplica.
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La eliminacién del pedunculo se realiza por unidad

Eliminacion Fisicos: Pedunculos no Sl de fruto, lo cual garantiza el desecho del mismo.
separados.
manual del
pedunculo del | Quimicos: No aplica.
chile pimiento. | | T T
Bioldgicos: No aplica. |
Fisicos: Residuos de cascara.
NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
Pelado Quimicos: No aplica.
mecanicodel | | T T
ajo. Se efectia el lavado de manos de acuerdo a los
Bioldgicos: E. coli transmitida por S| procedimientos establecidos y previamente antes
las manos de los operarios. de realizar una operacion.
Fisicos: Cabello, residuos
vegetales, piedras, materiales NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
extrafos.
Lavado y Quimicos: NO aplica. | semmmmmmmemememmn | oo
desinfeccion Bioldgicos: _Contaminacic')n
de la cebolla cru;ada de E. coli por canastas
chile pimiento’, sucias —a - - causa de una
ajo y tomate. |Madecuada limpieza. NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.

15174



Fisicos: Uso de recipientes con
residuos de otros ingredientes.

Antes de utilizarse los recipientes para el pesado
de los ingredientes, se verifica que estén limpios;
de lo contrario, queda prohibido su uso y se

Sl procede a depositarlos en las piletas de lavado.
Quimicos: No aplica. | |
Pﬁ;?gﬁaie Se efectla el lavado de manos de acuerdo a los
primas procedimientos establecidos y del pesado.
peroercli?gr:s Los recipientes utilizados son lavados con
P duci o . . desengrasante, posteriormente son lavados con
producir. rETS]lgLoogslcos.dE. colllotsrans(r)nl'g(;igri%cs)r agua que contiene cloro residual entre 0.5 y 2
recibientes que No se enEuentrer; Sl ppm, antes de utilizarse para el pesado de
des%fectadgs ingredientes. Para garantizar la inocuidad el cloro
' residual del agua es monitoreada en los 7 puntos
de abastecimiento dentro de la planta, todos los
dias.
Fisicos: Tornillos y roldanas que NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
se encuentren flojos en el equipo.
Troceado de S.U|Ir,n|(.:03:_NEO apll!cz;. i e
tomate, chile I__|otog|cos. . coli, Salmonella sp,
pmentoy | LSETn o Tonecyogenes,
cebolla. bny b NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
equipo mal lavado y
desinfectado, contaminacion
cruzada.
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Fisicos: Partes del equipo que no
se encuentren ajustadas
(tornillos, cuchillas), residuos de

: NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
materiales que se generan por la
friccion de los equipos.
Triturado de p I B
tomate, Quimicos: No aplica. | e
cebolla y ajo. |Biologicos: E. coli, Salmonella sp,
Listeria monocytogenes,
Staphylococcus  aureus  por
equipo mal lavado y NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
desinfectado, contaminacion
cruzada.
Fisicos: Cabello. g| Los operarios utilizan r(_edgcnla para evitar la caida
de cabello en el procedimiento de lavado.
Se efectta el lavado a presion de las campanas,
f extraccion a diario y cada cinco dias se realiza una
Quimicos: Condensado de o
: Sl limpieza profunda, con el uso de raspadores de
aceites. L o i
Mezcla. acero inoxidable para eliminar la suciedad
causada por los aceites comestibles.
Biologicos: Contaminacion por
cubetas que se encuentran en NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
contacto directo con el piso.
Fisicos: Cabello, residuos de Los operarios utilizan r(_edgcnla para evitar la caida
Sl de cabello en el procedimiento de lavado.
L, empaques.
Coccion.

Quimicos: No aplica.

Bioldgicos: No aplica.
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Fisicos: Cabello, residuos de

Los operarios utilizan redecilla para evitar la caida

o Sl de cabello en el procedimiento de lavado.
Pasteurizacion | empaques.
lenta. Quimicos: NO aplica. | e
Bioldgicos: No aplica. | e
P . Los operarios utilizan redecilla para evitar la caida
Fisicos: Cabello, residuos de o
Sl de cabello en el procedimiento de lavado.
empaques.
Quimicos: No aplica. | memmeermeme s
Biologicos: Cunas de recepcion
Pesado en |inadecuadamente desinfectadas
unidades. |que creen el medio para la
reproduccion de . NO ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTO.
microorganismos como E. coli,
Salmonella sp, Listeria
monocytogenes, Staphylococcus
aureus.
El uso de la redecilla evita la caida de cabello en el
procedimiento de lavado.
Fisicos: Cabello, residuos de La_Ls cintas de papel que se utilizan para su1ef[ar los
Envasado y empanues Sl millares de bolsas son desechadas previas al
sellado en paq ' ingreso a produccién, para evitar que caigan
caliente. accidentalmente en las cunas que contienen

producto para envasar.

Quimicos: No aplica.

Biologicos: No aplica.
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