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ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PARA LA
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“Id y Ensefilad a Todos”
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GLOSARIO

Accion correctiva Procedimientos que se deben
implementar cuando se produce una

desviacion.

Andlisis de peligros El proceso de recolectar y evaluar
informacion sobre los peligros asociados
al alimento bajo estudio, para determinar
cuales peligros son significativos y

deben ser incluidos en el plan HACCP.

Arbol de decision para un Una secuencia de preguntas que
PCC ayudan a determinar si un punto de

control es un PCC.

Aseguramiento de calidad Aquellas acciones planificadas vy
sistematicas necesarias para
proporcionar la confianza que un
producto o servicio podra satisfacer los

requisitos de calidad establecidos.
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Control

Criterio

Desviacién

Equipo HACCP

Etapa

HACCP

Manejo de las condiciones de un
proceso para complementar los criterios
establecidos. El estado en que se
realizan los procedimientos establecidos

y se cumplen los criterios fijados.

El requisito sobre el cual se basa una

opinioén o decision.

No cumplimiento de un estandar, punto
de control, PCC, limite critico o normas

de referencia.

El grupo de personas responsables de
desarrollar, implementar, evaluar vy
verificar que el plan se cumple de

acuerdo a lo establecido.

Un punto, procedimiento, operacién o
paso en el proceso de fabricacién de
alimentos entre la producciéon primaria y

el consumidor final.

Un enfoque sistematico para identificar,
evaluar y controlar los peligros que
pueden afectar la seguridad de los

alimentos.
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Ingredientes

Inocuidad de los alimentos

Limite critico

Medida de control

Medidas preventivas

Cualquier sustancia, incluidos los
aditivos, que se emplee en la fabricacion
0 preparacion de un alimento y esté
presente en el producto final aunque

posiblemente en forma modificada.

La garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y/o consuman de acuerdo con

el uso a que se destinen.

El  valor méaximo/minimo de un
parametro biolégico, quimico o fisico
que se debe alcanzar en un PCC para
prevenir, eliminar o reducir a un nivel
aceptable un peligro que afecta la

seguridad del alimento.

Una accion o actividad que sirve para
prevenir, eliminar o reducir un peligro

significativo.

Es una herramienta que puede ser
usada para controlar un peligro
identificado, las medidas preventivas
eliminan o reducen el peligro hasta un

nivel aceptable.
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Monitoreo

Peligro

Plan HACCP

Punto de control

Punto critico de control

Una secuencia planificada de
observaciones o0 mediciones para
determinar si un PCC esta bajo control y
prepara registros detallados que
posteriormente se utlizardn para la

verificacion.

Un agente biologico, quimico o fisico
que seria razonable pensar que podria
causar una enfermedad o dafios si no se

controla.

Es un documento escrito, basado en los
principios HACCP, se describen los
procedimientos que se deben realizar,

monitoreo, verificaciones y validaciones.

Una etapa en la cual se pueden
controlar factores biolégicos, quimicos o

fisicos.

La etapa en la que se realiza un control
para prevenir o eliminar un peligro que
puede afectar la seguridad del producto,

o reducirlo a un nivel aceptable.
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Riesgo

Sistema HACCP

Validacion

Verificacion

Es la probabilidad de que ocurra un
peligro. Podra ser de diversa indole,

bioldgico, quimico o fisico.

Es el resultado de la implementacion del
plan HACCP.

Parte de la verificacion en la que se
recopila 'y evalia la informacion
cientifica y técnica para determinar si el
plan HACCP - si esta debidamente
implementado — controla efectivamente

los peligros.

Actividades que no son de monitoreo,
pero que determinan la validez del plan
HACCP vy si el sistema se esta
implementando de acuerdo a lo

establecido en el plan.
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RESUMEN

La Federacion Integral de Comercializacion de Cooperativas de Ixcan
esta formada por tres cooperativas, ubicadas en el mismo municipio. La
Federacion tiene dentro de sus proyectos una planta procesadora, el producto
principal es el corazon de palmito en salmuera. Debido a las exigencias de la
industria de alimentos se implemento el Sistema de Analisis de Puntos Criticos
de Control, para la industria de alimentos, conocido por sus siglas en inglés
como HACCP. Este sistema tiene como finalidad garantizar la inocuidad de los

productos alimenticios que llevan algun proceso para ser comercializados.

La palabra inocuidad significa que el producto no causa ningun dafio al
consumirlo. La base de una buena implementacion es el seguimiento de los
siete principios y la participacion de la gerencia. Los siete principios del sistema
HACCP son:

. Analisis de peligros

. Identificar los puntos criticos

. Determinar limites de control

. Determinar los procedimientos de monitoreo

. Determinar acciones correctivas

. Determinar procedimientos de verificacion

. Definir procedimientos de registro y documentacion
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Los pasos preliminares para iniciar la implementacion se llevo a cabo con
el apoyo de la gerencia, la participacion de todas las personas involucradas en

el proceso.

La implementacion se dividid en tres fases: en la primera se inicié con un
diagndstico de la situacion actual de la Federacion de Cooperativas respecto a
sus productos, procesos y comercializacion. Posterior al diagnostico, se inicio
con la formacién del equipo HACCP, descripcion del producto y con la
aplicacion de los siete principios de HACCP, para la linea de producto corazon

de palmito en salmuera.

La segunda fase, es un plan de contingencia que cubre todas las areas
de planta procesadora. Se hizo un analisis para identificar riesgos que corre el
personal al realizar sus actividades y para la sefializaciébn de las rutas de
evacuacion. Para contrarrestar el impacto de un destrate se formaron brigadas
de incendios, evacuacion y rescate, definiendo en cada caso sus
responsabilidades e indicando en manuales la manera de proceder frente a

emergencias.

La dltima fase es la docencia, en esta parte se contemplan las
capacitaciones que complementan las primeras dos fases. Una parte
fundamental para el buen funcionamiento del sistema HACCP es la
colaboracién del personal. Se capacitdé para que las personas involucradas
conozcan la importancia de la inocuidad, el funcionamiento del sistema y el

papel que tienen ellos dentro del proceso.

Se capacitd al personal con el apoyo de los Bomberos Voluntarios, para
enfrentar emergencias dentro del area de proceso y de tipo natural.
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OBJETIVOS

General
Implementar el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control

para la industria de alimentos en el area de produccion de la planta procesadora
de palmito, logrando inocuidad en el producto final, para garantizar su
aceptacion en el mercado.
Especificos
1. Analizar y describir el proceso de envasado de palmito.
2. ldentificar las etapas del proceso en donde pueda ocurrir algan tipo de

contaminacion el palmito al ser manipulado manualmente o cuando este

sea procesado por la maquinaria.

3.  Enumerar los posibles peligros fisicos, quimicos y biologicos que afectan

al proceso.

4. Elaborar un plan HACCP para la planta procesadora de FICCI R.L.

5. Disefar los registros necesarios para el monitoreo de los puntos criticos

de control.
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Comprobar los resultados de las capacitaciones sobre HACCP impartidas
al personal.

Mejorar el conocimiento en primeros auxilios de los operarios de la planta
procesadora de palmito, a través de capacitaciones coordinadas con los

Bomberos Voluntarios del municipio.
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INTRODUCCION

La planta procesadora esta funcionando en el municipio de Ixcan. Esta
fue impulsada por la Federacién Integral de Comercializaciéon de Cooperativas
de Ixcan. El producto que se esta iniciando a comercializar es el corazon de

palmito en salmuera.

El objetivo principal de la planta procesadora es: aprovechar que el
municipio es uno de los mayores productores de palmito pejibaye, y que los
socios de la Federacién son los que siembran, cultivan y cortan. Los beneficios
generados por la planta procesadora seran para los socios y socias de la

Federacion.

Toda industria de alimentos requiere que los productos que son llevados
al mercado para comercializarlos deben ser inocuos. Por esta razén, la planta
procesadora fue construida y equipada utilizando como base las normativas que

regulan la industria alimenticia en Guatemala.

Para asegurar un producto inocuo, se implement6 el sistema de analisis
de puntos criticos de control, para la industria de alimentos —-HACCP- . Esto se
logra con la aplicacion de siete principios: analisis de peligros; identificar los
puntos criticos; determinar limites de control; determinar los procedimientos de
monitoreo; determinar acciones correctivas; determinar procedimientos de

verificacion; definir procedimientos de registro y documentacion.
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Toda planta procesadora debe contar con un plan de contingencias para
cubrir emergencias causadas por la mano del hombre y las causadas por la

naturaleza.
Una manera de enterar al personal sobre el proyecto son las

capacitaciones. Estas cubrieron la implementacion del sistema HACCP vy el

plan de contingencia.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Identificacidon de la empresa

Planta procesadora de la Federacion Integral de Comercializacién de
Cooperativas de Ixcdn Responsabilidad Limitada-FICCI R.L.-

1.2. Resefia historica

FICCI, R.L. es una organizacion del municipio de Ixcan, Quiché,
Guatemala; legalizada en el afio 2004, aunque sus cooperativas miembros
tienen entre 10 y 35 afios de fundacion, se trata de una Federacion de
Cooperativas formada con el fin de fortalecer el movimiento cooperativo
historico de Ixcan y la calidad de vida de sus familias asociadas. Para ello, se
proponen como objetivos, la garantia de la seguridad alimentaria, la
promocién de alternativas de desarrollo productivo y econémico sostenible, y
la comercializacibn conjunta de sus productos agropecuarios Yy

agroindustriales.

Varias cooperativas a través de los directivos y asociados/as
participaron en capacitaciones como parte de los proyectos realizados para la
integracion del tejido social, el proceso de capacitacion permitié que las juntas
directivas visualizaran el futuro del movimiento, y por las grandes dificultades
gue afrontaban como cooperativas individuales en la produccion vy
comercializaciébn de sus iniciativas productivas, tomaron la decision de

formar una Federacion de Cooperativas.



Las Cooperativas “Zona Reyna” de Santa Maria Tzeja, “La Resistencia”
de Primavera de Ixcan y la Cooperativa “Victoria” de Victoria 20 de enero,
gue conforman actualmente la Federacion, realizan de manera colectiva
reflexiones sobre sus experiencias, y concluyen con algunas ideas

importantes que contribuyeron a la conformacion de la Federacion.

o La gran riqueza que en comparacion con campesinos de otras regiones de
Guatemala tiene la poblacion de Ixcan, al ser la mayor parte propietarios de la
tierra. Pero también descubrieron que la propiedad de la tierra por si misma, no
da el bienestar ni promueve el desarrollo. De ahi surgié la idea de que la
posesion de la tierra significa un bien para el campesino, siempre que la
respete, la cuide y la trabaje técnicamente.

o Descubrieron que los medios tradicionales de cultivo (botar, quemar y
sembrar), no son eficientes, que sélo han generado una miserable agricultura
de subsistencia, que han dafado a la tierra y que estan destruyendo la selva
gue es la rigueza de la region.

o Descubrieron la necesidad de conformar organizaciones dedicadas a la
produccion y transformacion de productos, como pueden ser las Cooperativas
o las Empresas asociativas campesinas.

o Descubrieron la urgente necesidad de diversificar la produccién agricola, al ver
gue algunos productos tradicionales de la region, como el cardamomo, que
ha dejado de producir beneficios.

o También se dieron cuenta que, a pesar que las cooperativas y los diferentes
grupos productivos son capaces de iniciar y mantener una produccion agricola

eficiente, los problemas vienen con la comercializacion de estos productos.

Las tres cooperativas agricolas arriba mencionadas, se unieron con el
objetivo de mejorar la comercializaciéon de productos de las cooperativas y de

contribuir al desarrollo econémico y social.



En junio de 2004, la Federacion Integral de Comercializacion de
Cooperativas de Ixcan (FICCI, R.L.) obtuvo su personeria juridica.

1.3. Vision

FICCI R.L. somos la Federacion de tres cooperativas de Ixcéan, abierta a la
integracion de otras, que busca alternativas sostenibles para cada cooperativa
socia desde los principios del cooperativismo y el fortalecimiento de la identidad
maya, promoviendo la diversificacion productiva y la agroindustria amigables
con el ambiente para lograr la comercializacion justa de nuestros productos y
servicios, con el propésito de contribuir a satisfacer las necesidades de nuestras
familias y lograr un desarrollo justo, solidario, sostenible e integral para todas y

todos.

1.4. Mision

FICCI R.L. -en el afio 2011-, desde el ejercicio de nuestros principios y
valores, ha logrado el autofinanciamiento, goza de capacidad técnica y
administrativa, posee todas sus iniciativas econémicas funcionando (palmito,
granja, vivero, regencia, carniceria), y con mercados para todos los productos y

servicios de la Federacion y las Cooperativas socias.

Se cuenta, al menos, con una cooperativa mas. Todas las familias socias
estan involucradas en diversas actividades, con oportunidades para hombres y
mujeres por igual, sintiendo la Federacion como propia; y que empieza a ser

reconocida a nivel local, nacional e internacional.



1.5. Valores

Unidad

Cooperacion

Compromiso por la transformacion social y el desarrollo sostenible

1.6. Estructura organizacional

La Federacion tiene una estructura organizacional de tipo funcional
dividida en cuatro areas o departamentos. La autoridad maxima de la
Federacion esta en la asamblea general que delega su autoridad en el consejo
de administracién, la persona que ocupa la gerencia se encarga de la
administracion de las cuatro areas o departamentos, de area de contabilidad,

guardiania y chofer. El organigrama se presenta en la figura 1.



Figural. Organigramade FICCI R.L.

Asamblea General

Consejo de Vigilancia

Consejo de Administracion

Gerente
Desarrollo Comercializacién Género,  organizacion 'y Agroindustria
productivo educacion
Chofer Contador Guardian

Fuente: FICCIR.L.

1.7. Ubicacion

Localizacién: el municipio de Ixcan forma parte del departamento de Quiché,
ubicado en la parte nor-occidental de la cabecera departamental y al norte
franco de la ciudad de Guatemala, con una extension territorial de 1,575 km?2,

que representa el 18% de la extension departamental (8,600 km?).



Limites geogréficos: Ixcan colinda al norte con la region oriental de Chiapas,
México; al este, separado por el rio Chixoy, limita con los municipios de Coban
y Chisec, de Alta Verapaz;, al oeste con el municipio de Barillas del
departamento de Huehuetenango la linea divisoria esta delimitada por los rios
Piedras Blancas y el Ixcan. Al sur, con los municipios de Chajul y San Miguel
Uspantan, de Quiché, teniendo como linea divisoria el rio Copon. En la figura 2

se aprecia la ubicacion geografica de Ixcan y sus limites.

Figura2. Localizacion de Ixcéan

MEXNO

GUATEMALA
-

Fuente: FICCIR.L.

Distancias: la distancia de la capital de Guatemala a la cabecera del municipio
es de 375 km via Coban / Chisec / Petroleras de Rubelsanto / Lachua / Playa
Grande, de los cuales 301 km son asfaltados y 74 km son de terraceria. Existe
una ruta alterna por la via Coban / Cubilhuitz/ aldea Salacuin / rio Chixoy /
Playa Grande: esta ruta es de 350 km, de los cuales 272 km estan asfaltados y

78 son de terraceria.



2.  IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

2.1. Diagnostico de la situacién actual

El diagndstico de la situacion actual es una evaluacion general de la planta
procesadora, abarca instalaciones, maquinaria, equipo de trabajo, equipo

personal de trabajo, procedimientos actuales para envasado.

2.1.1. Herramientas de diagndstico

Para el diagnoéstico de la situacion actual del proceso en la planta
procesadora, se utiliz6é un andlisis FODA y un diagrama causa-efecto
(Ishikawa). Con estas herramientas se tiene como objetivo entender el
problema, sus causas y presentar soluciones en donde se aprovechen

debilidades y fortalezas de la planta.

2.1.1.1. Analisis usando FODA

La matriz amenazas-oportunidades-debilidades-fuerzas (FODA) es un
instrumento de ajuste importante que ayuda a desarrollar cuatro tipos de
estrategias:

o Estrategias de fuerzas y debilidades

o Estrategias de debilidades y oportunidades

o Estrategias de fuerzas y amenazas

o Estrategias de debilidades y amenazas

La tabla | contiene una presentacion esquematica de una matriz FODA. Las

estrategia son: FO, DO, FA y DA, respectivamente.
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Tablal. Matriz FODA

FUERZAS-F DEEBILIDADES-D

1. Materiaprima para el| 1. Distancia de los

proceso
cercaipalmito
pejibaye)

Diversidad de materia
prima disponible en la
region

Mano de obra local
Instalaciones
construidas segln &l
reglamento
Reqgistros requeridos
por las instituciones

reguladoras

potenciales clientes

. Marca nueva en el

mercado

. Falta personal con
experiencia

. Distancia del

fabricante de la

magquinaria

. Falta de experiencia

en la comercializacion

OPORTUNIDADES-O
1. Apoyo

ESTRATEGIAS-FO ESTRATEGIAS-DO
de|Fuerzas para aprovechar|Superar las debilidades
las

organizaciones de la|las oportunidades aprovechando

mismalinea en otros| - F1,03; asesoria y|oportunidades

departamentos capacitaciones para|- D5, O1: tener como
2. Apoyo de DNGs subproductos  del referencia las
3. Asesoriaexterna por palmito experiencias exitosas

medio de proyectos - F2,02,03: asesoriay otras organizaciones



Continuacion de la tabla I.

AMEMAZAS-A
1.

para mejorar

procesos industriales

Marcas
en el mercado
Otras

tiemen diversidad de

EMPTresas| »

productos
Empresas con

experiencia

Fuente:

ESTRATEGIAS-FA
establecidas |Usar

evitar las amenazas

capacitaciones para
desarrollar nuevos

productos -

F2.42: diversificar la »
produccion
aprovechando la
materia prima| =
disponible en la
region con procesos
que sean similares al
del palmito

F3,F1,A3: .
presentaciones ante
posibles clientes de
las instalaciones vy la
materia prima para
garantizar la calidad

del producto

elaboracién propia.

en comercializacion y

procesos
0,o1,02,0 3

capacitar al personal
con buenas
Experiencias de

organizaciones, DHNGs

y fabricantes

ESTRATEGIAS-DA

las fuerzas para Reducir

las debilidades

vy evitar las amenazas.

01,43 establecer un
centro de distribucion
en la ciudad capital
03, A3
Capacitaciones
periodicas al personal
administrative vy de
operaciones

DE A1 contratar a una
persona con
Experiencia En

comercializacion



2.1.1.2. Diagrama causa-efecto

Para entender mejor el problema de la no inocuidad en el producto final se
utiliza el diagrama causa-efecto, con este diagrama es posible analizar posibles
causas que dan lugar a la no inocuidad. El diagrama resultado del andlisis se

muestra en la figura 3.

Figura 3. Diagrama causa-efecto.
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Fuente: elaboracién propia.
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Metodologia utilizada para determinar problemas principales y

secundarios:

o Observacion del proceso.

o Reuniones con gerencia y personal operativo: durante estas reuniones se
analizé y discutio lo que en la observacion se vio que causa la inocuidad
en el producto final.

Los resultados del diagrama causa-efecto sefialan que actualmente la
mayor dificultad para lograr un producto inocuo es la falta de conocimientos y

capacitacion del personal relacionado directamente con el proceso.

2.1.2. Recolectar informacién para conocer el proceso de
produccion y la situacion actual del resto de medidas y

acciones dentro de la planta

La informacion se recolecté por medio de la observacion, y la investigacion

de las normas que regulan a las empresas que trabajan con alimentos.

2.1.2.1. Instalaciones

La planta procesadora fue construida segun los reglamentos del Cddigo
Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de
los Alimentos CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003).

Segun este cbdigo la planta procesadora cumple con los siguientes requisitos:
Estructuras internas y mobiliario: la estructura interior esta solidamente
construida con materiales duraderos faciles de mantener, limpiar y desinfectar
cuando es necesario. Se cumplen las siguientes condiciones para proteger la
inocuidad de los alimentos:
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Las superficies de las paredes y suelos son de materiales impermeables.
Las paredes tienen una superficie lisa hasta una altura apropiada para las
operaciones que se realizan.

Los suelos estan construidos de manera que el desague y la limpieza son
los adecuados.

Las puertas tienen una superficie lisa y no absorbente, son faciles de
limpiar y desinfectar cuando es necesario.

Las superficies de trabajo que estan en contacto directo con los alimentos
son de material liso, no absorbente y no toxico, e inerte a los alimentos,
los detergentes y los desinfectantes utilizados en condiciones de trabajo

normales.

Equipo y servicios: consideraciones generales

El equipo y los recipientes (excepto los recipientes y el material de
envasado de un solo uso) que estan en contacto con los alimentos fueron
fabricados para que puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de
manera adecuada para evitar la contaminacion de los alimentos.

El equipo vy los recipientes fueron fabricados con materiales que no tienen
efectos téxicos para el uso al que fueron destinados. El equipo es
duradero, movil/desmontable, para permitir el mantenimiento, la limpieza,
la desinfeccion, la vigilancia y para facilitar la inspeccion en relacion con la

posible presencia de plagas.

Servicios de higiene y aseos para el personal

Medios adecuados para lavarse y secarse las manos higiénicamente, con
lavados y abastecimiento de agua fria.

Retretes de disefio higiénico apropiado.

Vestuarios adecuados para el personal.

Las instalaciones estan debidamente situadas y sefialadas.
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Direccion y supervision: la direccion y la supervision estdn bajo la
responsabilidad de la gerencia de la planta procesadora. Dentro del &rea de
proceso hay una persona encargada de coordinar actividades con los operarios

u operarias.

2.1.2.2. Maquinaria

La maquinaria con la que se cuenta es la indispensable para el proceso,
toda fue fabricada en la ciudad de Guatemala. Las condiciones actuales en las
que se esta operando no son las Optimas. La descripcion y el funcionamiento

se resumen en la tabla Il.

Tablall. Condiciones de maquinaria/equipo para el proceso
Maquina/equipo Descripcion Funcionamiento (%)
Autoclave Esta maquina es de acero | Funciona a un 60 %.

inoxidable, funciona con vapor y | Tiene fugas de vapor,
' < energia eléctrica, sirve para pre- |lo que ocasiona que
coser el palmito, para esterilizar los | no se alcancen mayor
frascos, y para pasteurizar el |alos 103°C

producto final.
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Continuacion de la tabla Il.

Marmita

]

Esta maquina funciona con vapor y
energia eléctrica, es de acero
inoxidable, se utiliza para hacer la
utilizada

salmuera para el

envasado.

Funciona a un
100%.

problemas.

No tiene

Mesa de pelado

Esta mesa es de acero inoxidable,
funciona con energia eléctrica, tiene
tres bandas transportadoras, sirve
para colocar y pelar el palmito pre-
cocido, esto en la segunda banda,
en la banda superior se coloca el
palmito pelado, y en la banda
inferior, se coloca la basura del

palmito.

Funciona a
100%

problemas.

un

no tiene

Es de acero inoxidable, funciona
con energia eléctrica, tiene una
banda trasportadora, cuchillas de

acero inoxidable.

Funciona a
75%.

en el corazén del

un

Los cortes

palmito no son

uniformes.
Mesa de limpieza y | Funciona con energia eléctrica, es | Funciona a un
envasado de acero inoxidable, cuenta con una | 100%. No tiene
banda trasportadora en donde se | problemas

limpia el palmito cortado y es

envasado.
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Continuacion de la tabla Il.

Mesa y balanza de pesado

La mesa es de acero
inoxidable, la balanza es

digital.

Funciona a un
100%. No tiene

problemas

Mesa con rodo

En esta mesa se colocan los
frascos con palmito después
de ser pesados para llenarlos
con salmuera, se cierran los
frascos, la mesa es de acero

inoxidable.

Funciona a un
100% y no tiene

problemas.

2.1.2.3.

Fuente: elaboracion propia.

Equipo de trabajo

Las condiciones del equipo utilizado para el proceso se presentan en la

tabla Ill.
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Tabla lll.  Equipo de trabajo para el proceso y limpieza

Maquinalequipo

Descripcion

Condicion/estado

Tablas

Estas tablas son de plastica,
seusan para pelar, limpiary

picar el palmito

Buen estado

Cuchillos Estos cuchillos son para| Buen estado
pelar el palmito pre-cocido,
son de acero inoxidable.

Cuchillas Estas sirven para eliminar| Buen estado

pelusa en el palmito
cortadoa, San acera

inoxidable.

Canastas para autoclave

Estas canastas se usan
para introducir el palmito,
los frascos vy el producto

final en autoclave.

Buen estado

Canastas plasticas

Estas se usan para el
proceso, en  ellas  se
deposita el palmito picado v

el desecho del proceso

Buen estado

Escoba para piso

Flastico

Buen estado. Es

necesarioc comprar

mas para agilizar

la

limpieza al principio

y al final de

jornada de trabajo

la
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Continuacion de la tabla Ill.

Escoba para pared

Plasticoy acero inoxidable

Buen estado

Escoba para drenaje

Plastico

Buen estado

Escobas para el exterior

Madera y plastico

Desgastadas, es
Necesario que se

reemplacen

Cepillo para limpieza de
madquinaria y equipo

Plastico

Es
necesario comprar

Buen estado.

mas para agilizar la
limpieza

Esponjas y toallas

Mo son desechables, se
utilizan para limpieza del
equipo y magquinaria

Buen estado. Se
cambian
constantementa
para evitar que deje
pelusa o restos en

equipo y maquinaria

Cubetas y picheles

Plasticos

Buen estado

Basurero para toallas de

Plasticoy acero inoxidable

Buen estado

manao
Sacabasuras Plastico Buen estado
Fuente: elaboracion propia.
2.1.2.4. Equipo personal de los operarios y operarias
Siguiendo las normas establecidas en el Codigo Internacional

Recomendado de Practicas de Higiene para Alimentos poco Acidos y Alimentos
poco Acidos Acidificados el equipo con el que el personal cuenta para trabajar
en el area de proceso que esta descrito en la tabla V.
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Tabla IV.

Equipo personal

Equipo Descripcion Condicion/estado
Batas Tela color blanco, sin | Buen estado. Cada
botones, dos bolsas a la | operario tiene dos
altura de la cintura batas, no pueden
utilizar dos dias
seguidos la misma
Redecilla Hilo color blanco Buen estado. Se
reemplazan
periodicamente
Botas Hule, son de color blanco Buen estado

Guantes de latex

Medianos, color blanco

Buen estado

Mascatrillas

Color blanco y azul

Buen estado

Fuente:

elaboracién propia.
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2.1.2.5.

pejibaye en salmuera.

Tabla V.

Procedimientos de envasado

Procedimientos de envasado

En la tabla V se describe el proceso de envasado del corazon de palmito

Procedimiento para el envaso del palmito pejibaye

Paso | Actividad Responsable | Materia | Produccion | Retencién | Bodega
prima
1 Pesar y contar las Operario
candelas de palmito
pejibaye
2 Lavar y desinfectar. Usar | Operario
3gr de cloro por cada litro
de agua
3 Llevar autoclave Operario I:"_‘>
. v
4 Pre-cocer a una Operario
temperatura de 80°C por
10 minutos
5 Pelar, quitar las primeras | Operario
3 capas
6 Quitar la base y la punta Operario
fibrosa del corazon
7 Cortar en trozos
uniformes el corazén del | Operario

palmito
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Continuacion de la tabla V.

Procedimiento para el envaso del palmito pejibaye

Paso

Actividad

Responsable

Materia

prima

Producciéon

Retencién

Bodega

10

11

12

13

Raspar y lavar los trozos

para eliminar la pelusilla

Preparar salmuera.
Agregar 8 gr de &cido
citrico y 15 gr de sal por
cada litro de agua.
Agregar los ingredientes
cuando el agua tenga una
temperatura entre 85°C y
90°C

Envasar, con trozos de
palmito uniforme se llenar

los frascos esterilizados

Pesar. El contenido de los
frascos debe estar entre
250 gr y 260gr

Agregar a los frascos 157

ml de salmuera

Sellar los frascos. Los
frascos se cierran de

forma manual

Operario

Operario

Operario

Operario

Operario

Operario
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Continuacion de la tabla V.

Procedimiento para el envaso del palmito pejibaye

Paso | Actividad Responsable | Materia | Produccién | Retencién | Bodega

prima

14 Pasteurizar. El producto Operario Q
se debe llevar a una
temperatura de 98°C por
30 minutos

15 Etiquetado. Al estar frio el | Operario <)
producto se etiqueta

16 Cuarentena. Debe estar

dos meses almacenado Operario

antes salir al mercado

Fuente: elaboracién propia.

El procedimiento de envasado del palmito en salmuera se realiza de la

siguiente forma:

El procedimiento descrito es el que se estableci6 para el proceso de

envasado del palmito, es un proceso en linea.
Las ventas y desventajas de los procedimientos establecidos son:
Ventajas

o Se cuenta con la maquinaria para los procedimientos

o Es un producto organico
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Desventajas

Debido a que la planta procesadora esta iniciando se tiene dificultad para
lograr un pre-cocido uniforme en todas las candelas de palmito. El tiempo
de pre-cocido varia en ocasiones hasta por cuarenta minutos, este
problema es ocasionado por las fugas de vapor en el autoclave.

En época seca el sistema de inyeccidén de aire en la bodega de producto
terminado no es suficiente para mantener la temperatura menor a los
21°C.

El palmito que llega debe ser procesado porque no se cuenta con un
cuarto frio para conservarlo.

Por ser un proceso en linea si llega a retrasarse alguna operacion
ocasiona que la jornada termine después de lo establecido.

No existe un sistema de enfriamiento para el producto final.

2.1.2.6. Procedimientos de limpieza para

instalaciones, equipo y maquinaria

Para la limpieza del equipo, maquinaria e instalaciones de la planta se

cuenta con un programa de limpieza en el que se detalla como se debe realizar

la limpieza, incluye las personas responsables de la limpieza, el equipo que se

utiliza, el tipo de detergentes, jabones, desinfectantes, cloro y las cantidades

segun lo requiera la situacion.

El programa toma en cuenta para la limpieza las areas de procesos,

caldera, bodegas, vestidores, recepcién de materia prima, cocina, bafios y

alrededores.
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2.1.2.7. Control de plagas

El programa de control de plagas sirve como guia para prevenir el ingreso

de plagas al area de proceso, cocina, dormitorios, vestidores, bodegas y

oficinas, porque esto pone en riesgo la inocuidad del producto.

El programa del control de plagas tiene como medidas preventivas las

siguientes:

Mantener la planta y sus alrededores limpios, no acumulando residuos,
manteniendo basureros limpios, tapados y de preferencia con bolsas
plasticas. En general, evitar lugares donde las plagas puedan alojarse y
alimentarse.

Una acera de por lo menos 50 cm. de ancho alrededor de la planta,
evitando la vegetacion y la suciedad.

Las aberturas hacia el exterior del edificio como ventanas, ductos de
ventilacion, etc. estan protegidas con malla y/o cedazo plastico o metalico.
Desagles, agujeros, grietas o cualquier zona que presente un peligro para
la entrada de plagas estan protegidos.

Las puertas que dan hacia el exterior tienen cortinas plasticas que las
cubren completamente.

La parte de abajo de las puertas tienen una lamina del mismo material que
las cortinas plasticas para que queden selladas completamente.

Las puertas que dan hacia el exterior permanecen cerradas.

Se mantiene el orden y limpieza dentro y fuera de la planta, todo el tiempo.
La planta y sus alrededores se mantienen libres de perros, gatos o
cualquier otro animal.

Se evitan los lugares que puedan albergar plagas:

. Esquinas oscuras.

. Paredes y techos falsos.
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. Mantener el equipo alejado de paredes y procurar que exista cierta
distancia entre éste y el piso para facilitar la inspeccion.
. Eliminar todo el equipo y tuberias que no se usen.

. Eliminar acumulaciones de basura y/o materiales

El edificio y la maquinaria estan libres de rajaduras que permitan la
permanencia de insectos.

Revisiones semanales para detectar posibles grietas o formacion de
orificios en paredes, techo y/o piso.

Se fumiga la planta al menos una vez al afio, para prevenir la presencia
de cualquier insecto.

Se evita el almacenamiento de objetos obsoletos 0 en mal estado que ya
no se usan, porgue son un refugio ideal para las plagas.

Se evita la acumulacion de agua en los alrededores de la planta para
evitar la reproduccion de mosquitos.

El personal debe reportar de inmediato cualquier plaga o sefial de esta.

Se evita la acumulacion de agua dentro de las instalaciones.

Registro de los tipos de plaguicidas utilizados.

Limpiar todos los restos de comidas en superficies o areas al finalizar cada
dia.

Los recipientes con materias primas y/o productos terminados estan bien
cerrados.

Se tiene buena iluminacion.

Medidas correctivas

Las medidas correctivas se rigen por los siguientes lineamientos técnicos.

Trampas con cebo en la parte externa de la planta. También en el lado de
afuera de las paredes de la planta.

Trampas mecénicas para roedores
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o Trampas pegajosas en el interior

o Fumigaciones

2.2. Propuestas

Para garantizar la inocuidad de los alimentos se propone a la planta
procesadora de FICCI R.L. la implementacion de un sistema de analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control para la Industria de Alimentos —HACCP.
Para la implementacion de este sistema se requiere de la participacion de todas

las personas involucradas en el proceso.

La implementacion de este sistema implica la supervisidn constante del
proceso completo con el objetivo de tenerlo bajo control. Este sistema requiere
de observacién del proceso, analisis de laboratorio, monitoreo del proceso,

verificaciones y documentacion.

La base para una implementacién exitosa del HACCP esta en la aplicacion
de sus siete principios, éstos son:
o Andlisis de peligros
o Identificar los puntos criticos
o Determinar limites de control
o Determinar los procedimientos de monitoreo
o Determinar acciones correctivas
o Determinar procedimientos de verificacion

o Definir procedimientos de registro y documentacion

Estos principios son aplicados de forma consecutiva, los responsables son
el equipo HACCP. Este quipo esta conformado por gerencia y personal

operativo de la planta procesadora.
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2.2.1. Recolectar informacioén referente al proceso

Para conocer el proceso completo, se recurrio a la informacion existente en

la planta procesadora. Para tener una informacion completa se observo el

proceso de envasado de palmito en tiempo real y se consultaron documentos

existentes. Dentro de los documentos que se consultaron estan:

CODEX para el envasado del palmito

Caddigo Internacional Recomendado de préacticas de higiene para el
envasado.

Documentos varios con informacion sobre experiencias obtenidas por el

personal capacitado en pruebas para envasar el palmito pejibaye.

El contenido de estos documentos se compard con el proceso establecido

en la planta procesadora.

2.2.2. Analizar informacién

El procedimiento para el andlisis de informacion fue el siguiente:

Se presenta la informacion recolectada del proceso en tiempo real a
gerencia para que dictamine si es correcta.

Se compara la informacion recabada en la planta con lo establecido en las
normas referente a los procesos con alimentos en general y con la
especifica para las conservas de palmito.

Se determind en qué medida el proceso establecido en la planta se apega

a las normativas.

El resultado del analisis fue que el proceso se apega a las normativas, esto

no es en su totalidad pero, en lo indispensable para garantizar la higiene en el

proceso. De lo que se observod en la jornada de trabajo, hace falta supervision
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para verificar que se cumpla con lo que esta establecido en el reglamento
interno para las conductas y acciones dentro del &rea de trabajo.

Las condiciones de las instalaciones, equipo personal, procedimientos de
limpieza y control de plagas que se presentan en la planta, segun cddigos y
normativas se detallan en los subtitulos 2.1.2.1,2.1.2.4,2.1.2.6 y 2.1.2.7.

2.3. Pasos preliminares para laimplementacién

Para implementar HACCP es necesario conocer el producto y el proceso

completo. El equipo HACCP es el encargado de reunir esta informacion.

2.3.1. Investigar pasos preliminares para implementar
HACCP

Estos pasos permiten tener una vision clara del producto, estos son la
descripcion del alimento, descripcion de la distribucion propuesta, descripcion
del uso esperado por el consumidor, elaboracién y confirmacion de diagramas

de flujo, operaciones y recorrido. Se detallan en los siguientes subtitulos.

2.3.1.1. Descripcion del alimento

El alimento que se envasa en la planta procesadora es el palmito pejibaye,

se utiliza para el proceso el corazén de esta planta.
Este producto es conocido como un alimento gourmet, se consume

mayormente en hoteles, restaurantes, supermercados y en otros paises. En la

tabla VI se presenta las caracteristicas del producto final.
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Tabla VI. Descripcion del producto

Caracteristicas del producto
Materia prima: Palmito pejibaye
Ingrediente: Sal y 4cido citrico
Color del palmito: Marfil
Textura del palmito: Dura
pH de la salmuera: 4.5
Diametro del palmito: Varian segun el palmito
Largo del palmito: 9cm

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.2. Descripcion de la distribucidén propuesta

En un principio el producto se quiere vender a nivel local y nacional, los
clientes potenciales son los hoteles, restaurantes, supermercados, tiendas de
productos orgénicos, etc. Se pretende en un futuro la introduccién en mercados

internacionales a través del comercio justo.

En la ciudad capital se cuenta con una bodega y una persona que se
encarga de la promocién y la distribucion del producto. Esta persona es la
responsable de mantener comunicacion con los clientes para monitorear el
producto entregado, y de abastecer a los clientes establecidos. Las visitas de
presentacion y las entregas de producto se ajustan a los dias fijados por los

hoteles, restaurantes y tiendas clientes.

El transporte del producto a la ciudad capital se hace en un vehiculo con

un furgon que permite llevar el producto a su destino en buenas condiciones.
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2.3.1.3. Describir el uso esperado por el consumidor

Una garantia de inocuidad en los alimentos fuera del area de procesos es
indicar al consumidor final la forma en que se almacena, quienes pueden
consumirlo sin que perjudique su salud, si existe algun ingrediente no apto para
algun grupo de personas y la manera de consumirlo en casa. Si alguna de
estas situaciones no se informa en forma adecuada puede ocasionar dafios a la
salud de los consumidores, por esta razon se deja en forma clara en la etiqueta

que debe y no debe hacer el consumidor cuando tenga el producto final.

Las sugerencias que se hacen en la etiqueta del palmito son:

o Preparacién en: ensalada, cremas, arroz, cocteles, bocadillos, platos a la
parmesana, etc., o como se prefiera.

o Mantener el producto refrigerado después de abierto el frasco.

o No existe restriccibn alguna para el consumo en nifios y personas

mayores.

Véase la etiqueta del producto en el anexo 4.

2.3.1.4. Diagramas de flujo, operaciones y recorrido

Se hace la representacion gréafica del proceso utilizando un diagrama de

flujo. Con el diagrama de flujo se describen las operaciones y la secuencia del

proceso completo. Se pueden apreciar en las figuras 4, 5y 6.
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Figura4. Diagramade flujo

Empresa: Planta procesadora de FICCI R.L. Hoja: 1/3

Area: Produccién Fecha: 23/11/2010
Producto: Palmito en salmuera Inicia: Area descarga
Elaborado por: Josefina Velasquez Finaliza: BPT

|
. Pesar sal y Calentar 50 mi Recibir 30 mi@ Lavary
3 min {13 30m @ esterilizar

acido citrico agua 85°C- palmito
90°C frascos
Disolver en
. 5 min C2> Contar
0.5 mi,@D 1 litro de
agua
15 min C?,) Pesar
0.5 mir(la Agreg:.:\r ala
marmita
Lavary
15min ( 4 desinfectar
3m Llevar a pre-
0.5 min cocer
20 min G) Precocer
1 min @ Pelar

B A C
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Continuacion de la figura 4.

Empresa: Planta procesadora de FICCI R.L. Hoja: 2/3
Area: Produccién Fecha: 23/11/2010
Producto: Palmito en salmuera Inicia: Area descarga
Elaborado por: Josefina Velasquez Finaliza: BPT
B A C
0.5 min e Cortar
. o ) Seleccionar
0.5 min 9
K j trozos
1 min Go) Envasar 5a 8
trozos
1 min @1) Pesar 256 gr
|
0.5 min @ Agregar al frasco
salmuera 157 ml
0.5 min @ Cerrar frascos
5m
-» Llevar al autoclave
1 min
40 min @ Pasteurizar
1 min @ Etiquetar
i m' Llevar a
min
bodega

/A
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Continuacion de la figura 4.

Empresa: Planta procesadora de FICCI R.L.
Area: Produccién

Producto: Palmito en salmuera

Elaborado por: Josefina Velasquez

Hoja: 3/3

Fecha: 23/11/2010
Inicia: Area descarga
Finaliza: BPT

Resumen

Descripcion | Simbolo Cantidad Tiempo | Distancia
Operacion @ 19 184 min
Transporte ‘ 2 6 min 11m
Combinada E 3 4.5 min
Bodega MP v 1
Bodega PT /A\ 1

Total 5 31 194.5 min 11m

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 5.

Diagrama de operaciones

Empresa: Planta procesadora de FICCI R.L.

Area: Produccion

Producto: Palmito en salmuera

Elaborado por: Josefina Velasquez

3min{ 13

0.5 mir@lD
0.5 min(la

Pesar saly

L . .. 30
acido citrico

Disolver en
1 litro de
agua

Agregar ala
marmita

Hoja: 1/2

Fecha: 23/11/2010

Inicia: Area descarga

Finaliza: BPT
Calentar g mi@ Recibir 30 mir@
agua 85°C- palmito
90°C
5 min G) Contar
15 min Cg,) Pesar
Lavary
15 min G) desinfectar
3m Llevar a
0.5 min precocer
20 min G) Precocer
1 min C7> Pelar
0.5 min 8 Cortar
7N Seleccionar
05min \" /|  trozos
1 min @ Envasar 5a8
trozos
1 min 4
11 Pesar 256 gr
A
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Continuacion de la figura 5.

Empresa: Planta procesadora de FICCI R.L.

Area: Produccion
Producto: Palmito en salmuera
Elaborado por: Josefina Velasquez

0.5 min 69

Agregar a
salmuera

Hoja: 1/2

Fecha: 23/11/2010
Inicia: Area descarga
Finaliza: BPT

| frasco
157 ml

0.5 min GD Cerrar frascos
40 min QED Pasteurizar

1 min @ Etiquetar

Resumen
Descripcion | Simbolo Cantidad Tiempo
Operacion @ 19 184 min
Combinada E 3 4.5 min
Total 2 31 188.5 min

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 6. Diagrama de recorrido

Empresa: Planta Procesadora de FICCI R.L.
Area: produccion
Producto: palmito en salmuera

Elaborado por: Josefina Velasquez

troceadora
1

<
Mesa seleccion
raspado envasado

Mesa llenado y

8
ki
3

8
-
g
T
g
g
g
H

i Producto terminado

Fuente: FICCIR.L.

Proceso de envasado _—
Proceso de pasteurizacion ————— >
Almacenamiento _— = >

Hoja: 1/1

Fecha: 23/11/2010
Inicia: area descarga
Finaliza: BPT

‘ Recepcion de Materia Prima ‘

La explicacion del proceso completo esta en el subtitulo 2.1.2.5
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2.3.1.5. Confirmar diagramas elaborados

Se confirmaron los diagramas con la observacion completa del proceso en
tiempo real, desde que este inicié hasta que finalizd para corroborar cada una

de las operaciones, tiempos y temperaturas.

2.3.2. Andlisis del producto final previo a laimplementacion
del sistema HACCP

Como parte del proceso de implementacién se hicieron andlisis de pH en
la salmuera del producto, andlisis del agua que se utiliza para el proceso,

analisis del palmito que llega para ser procesado.

2.3.2.1. Analisis de pH

El pH se puede definir como la intensidad o grado de acidez. Este
analisis se hace a la salmuera del producto, para esto se utiliza un pH-metro.
Este instrumento tiene un electrodo de vidrio, el cual sirve para dar una lectura

exacta del pH de la sustancia que esta siendo medida.

Para realizar los andlisis de pH del producto final el procedimiento general
es el siguiente:
o Encender el instrumento y esperar a que se estabilice
o Calibrar el instrumento, para esto se utilizan 2 liquidos, 1 conun pH de 4y
el otro con un pH de 7.
o Enjuagar el electrodo y secar sin frotar con un pafo suave.
o Sumergir la punta del electrodo en el liquido que esta siendo analizado.

o Los resultados son anotados en el registro correspondiente.
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Para considerar la salmuera adecuada para su comercializaciéon debe
estar dentro de un intervalo de 4 — 4.5. De las pruebas hechas en la planta los

resultados se presentan en una tabla como la que se muestra en la tabla VIlI.

Tabla VIl.  Resultado de anélisis de pH

Producto Lote Nivel de pH Observaciones | Responsable

Fuente: elaboracién propia.

2.3.2.2. Andlisis de vida de anaquel

Para que cualquier producto pueda ser vendido, es necesario que

cumpla con determinados requisitos.

Uno de estos requisitos es que en la etiqueta/frasco esté claramente

visible la fecha de caducidad (vida de anaquel) del producto. Véase tabla VIII.
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Tabla VIIl.  Procedimiento para realizar analisis microbiolégicos y

fisicoquimicos para vida de anaquel

Empresa: Planta Procesadora de FICCI R.L.

Producto: Corazon de palmito en salmuera

Para determinar la vida de anaquel del producto se deben realiza

pruebas microbioldgicas y fisicoquimicas.

El procedimiento es el siguiente:

Tomar dos frascos de un mismo lote para realizar andlisis.
microbiolégicos y fisicoquimicos.

El primer analisis es el fisicoquimico, este puede hacerse en un
laboratorio o en la planta, este analisis sirve para verificar:

o Nivel de pH en la salmuera

J Color de la salmuera

. textura del palmito, color, tamafio, forma

o Sabor de la salmuera

. Estado del frasco y tapadera

Si los resultados reflejan problemas con el producto es necesario
revisar las operaciones de todo el proceso y reevaluar la calidad de
la materia prima.

El segundo andlisis es el microbiolégico, este debe hacerse en un
laboratorio 0 en la planta si se cuenta con un laboratorio equipado
para este fin. El analisis sirve para verificar:

. Recuento bacteriano total

. Recuento de hongos y levaduras

. Recuento de escherichia coli

. Recuento de coliformes

. Cultivo de bacterias anaerobias
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Continuacion de la tabla VIII.

Si los resultados son positivos (presencia de bacterias, hongos, etc.)
es necesario revisar las operaciones de todo el proceso y el agua
utilizada. Al modificar operaciones del proceso y mejorar la calidad
del agua se deben hacer nuevamente los analisis.

o Si los resultados de estos andlisis comprueban que el producto esta
libre de cualquier bacteria, microbio, y que no va a causar dafio a la
salud de quien lo consuma se inicia con una serie de analisis de este
mismo tipo.

e Para seguir con estos analisis se toman frascos del mismo lote de
donde se tomaron los primeros y se contindan de igual forma con los
analisis hasta determinar el tiempo que este puede permanecer

almacenado antes de expirar.

Fuente: elaboracién propia.

Se realiz6 el andlisis fisicoquimico al producto (ver figura 7), vy para el

microbioldgico se utiliza el formato de la figura 8.
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Figura 7. Resultado de analisis microbiol6gicos

FACULTAD DE MEDICINA
VETERINARIA ¥ ZOOTECNIA
Cladad Usdremsitarts, Zoma 12
Coatrmals, Contoicindiba

DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA
TEL. PBX 24188000, ext. 1666

INFORME RESULTADOS DE LABORATORIO
Remitente: Protocolo No.: 532/10
Srita. Maria Josefina Velasquez Fecha de Recepcion:
Ixcdn, El Quiché Enero 21 de 2010
Muestra: Anilisis Solicitado:
Palmito en salmuera, lote 28 Bacteriolégico
Fecha de elab.: 13.01.2010
Propietario: Ficci R.L,
Resultado:
Recuento Bacteriano Total: Negativo
Recuento Hongos v Levaduras: Negativo
Recuento de Escherichia coli: Negativo
Recuento de Coliformes: Negativo
Caltivo de Bacterias anaerobias: Negativo
Fecha de Entrega: Seccion: Firma y Sello  _ / ;
Encro 27 de 2010 Bacteriologia = pasinctos L /

Fuente: departamento de microbiologia USAC.
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Resultado de analisis fisicoquimicos

Figura 8.
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FICCI R.L.

Fuente:

Resultados: el producto no tiene presencias de microorganismos que puedan

causar dafio al consumidor final.

41



2.3.2.3. Analisis del agua para el proceso

El agua representa un elemento importante para garantizar la inocuidad en

los proceso de cualquier procesadora de alimentos. Esta debe cumplir con los

estandares de calidad establecidos por las entidades reguladoras.

La planta procesadora cuenta con su propio pozo de agua, siendo este la

fuente que abastece a todas las instalaciones, y un sistema de tratamiento de

agua, el que funciona de la siguiente forma:

El agua que se utiliza para el proceso se almacena en un depdsito ubicado
en el interior de la planta.

El primer paso es el clorado del agua, para asegurarse que las cantidades
de cloro sean las adecuadas se utiliza un regulador de cloro. Este
regulador es operado manualmente.

El segundo paso es el filtro que contienen el carbono, que elimina el cloro
del agua.

El tercer paso es el filtro para suavizar el agua.

El quinto paso es el filtro UV, es el que elimina microorganismo que no
hayan podido ser eliminado anteriormente.

Con el fin de verificar que el agua utilizada es potable, se realizaron

analisis microbioldgicos vy fisicoquimicos. Los resultados de los analisis que se

hicieron a las muestras de agua extraidas en la planta son los siguientes:
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Figura 9. Resultado andlisis microbioldgico del agua de la planta

procesadora de FICCI R.L.

Hidre |
INFORME DE EXAMEN BACTERIOLOGICO DE AGUA

ORIGEN DELA MUESTRA:  AGUA DE CHORRO QLORADA Y CON FILTRO ULTRAVIOLETA PLANTA
PROCESADORA - FICCL, R. L.

RESISTRO HIDROAQUA: 02110-AMICRO

Regolectada por: PERSONAL ATENO A HIDROAQUA
Fecha de: Recepcién: 20-01-10  Inicio del andlisis: 21-01-10 Informe: 23-01-10
Volumeny Condiciones de la Muestra: 400m!| de la muestra contenida en frasco de vidrio.

ANALISIS SOLICITADOS:  Examen bacteriolégico de potabilidad

METODOS DE ANALISIS:  APHA-AWWA- WEF. Standard Methods for the Examination of Water and Wastewater, 19th
Edition, 1997. Recuento Total (en placa), Coliformes: NAWP 15 Tubos

RESULTADO:
No. RECUENTO COLIFORMES | ESCHERICHIA | CLORO
Registro | IDENTIFICACION DE LAMUESTRA | AEROBICO TOTAL TOTALES cou RESIDUAL
Laboratorio UFC/mL *“NMP 100 mL | NMP/100 mL
02110 | AGUA DE CHORRO CLORADA Y o 4
CON FILTRO ULTRAVIOLETA 1840 5
PLANTA PROCESADORA
NORMA SANITARIA GUATEMALTECA DE <500 o~ <2 “TLMA
AGUA POTABLE COGUANOR NGO 25 001 Ausencia Ausencia 05
VALORES DE CUMPLIMIENTO: 1l-ﬂ”"’
*UFC = Unidades formadoras de colonias ml = mililtro
"NMP/100 ml = Ndmero més probable por cién mililitros < = Menor que
< = Menor 0 igual que

<2 = Significa AUSENCIA cuando se usa una prueba de 15 tubos
| [mites Méximo Aceptable y Méximo Permisible de acuerdo con la Norma Guatemalteca COGUANOR NGO 28 001 99 para Agua Potable

—idio E
QUIMICO B;

Iniciales Analista: CS Vo.Bo. Uc, Julio Ezequiel Say, Q. B.
Supervisor Laboratorio

Comentario; La muestra analizada NO CUMPLE con |os requerimientos de la norma sanitaria correspondients.

Note:
“Los resultados se refieren (nicamente a la muesira analizada.”
“Este informe s6lo puede ser reproducido en suforma total y con aprobacién del laboratorio*

30 AVENIDA “A” 6-90, ZONA 7 TIKAL 1 TELEFAX: 2474-3458
|NFDSERVICIDS@HIDRDADUA-CDM
WWW.HIDROAQUA.COM

Fuente: Laboratorio Hidroaqua.
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Figura 10. Resultado de andlisis fisicoquimico del agua de la planta
procesadora de FICCI R.L.

ESCUELA DE QUIMICA ;
UNIDAD DE ANALISIS INSTRUMENTAL INFORME DE ANALISIS DE
Edificio T-13, Ciudad Universitaria, Zona 12 LABORATORIO QUIMICO
Tel: 24769844 y 24439500 ext. 1520
NOMBRE COMUN O COMERCIAL DE LA MUESTRA No. de C(’)d|go |/ Marca del Remitente
Agua de chorro -- La Vega---
No registrO' 0911267 Empresa/Institucién: Ficci. R.L.
' ’ Remitente/Solicitante: Maria Josefina Veldsquz
Fecha recepcion | Muestras recibidas por Tipo de recipiente Peso neto
18/11/2009 PN Botella plastica falaie

DETERMINACIONES SOLICITADAS:
Andlisis Fisicoquimico de Potabilidad

RESULTADOS DE ANALISIS
Aspecto: clara, incolora, no presenta particulas sedimentadas ni material en suspension

Parametros evaluados Unidades Valor LMP *
pH 5.99 6.5-8.5
Conductividad puS/em. 103.0 50-750
Turbidez uT 0.79 15.00
Solidos totales mg/L 121.0 1,000
Alcalinidad Total mg/L CaCO; 53.4 ---
Sulfatos mg/L SO, 1.93 250
Dureza Total mg/L CaCO; 55.0 500

*LMP= Limite maximo permisible segiin norma COGUANOR NGO 29 001

Fuente: unidad de andlisis instrumental USAC.

Los resultados de los andlisis indican que el agua aun no es potable
totalmente, a pesar de esto, se puede observar en la figura 6 analisis
microbiolégicos del producto final que éste es totalmente inocuo por el proceso
de pasteurizacion. Para lograr agua potable el proveedor del sistema de
tratamiento de agua dio la siguiente indicacién: aumentar el nivel de cloro a 1.5

ppm
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2.3.2.4. Posibles peligros bioldgicos en el palmito que
llega para ser procesado

Los proveedores del palmito pejibaye aseguran que el palmito que llega
del campo no posee restos de insecticidas, debido al tipo de tratamiento que
recibe.

2.3.2.5. Presupuesto para andlisis en laboratorios

Los andlisis de laboratorio se hicieron al agua de la planta y al producto
final, estos andlisis se hicieron en los laboratorios de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, Facultad de Farmacia y en el Laboratorio Hidroaqua. Las
muestras de agua analizadas en cada uno de los laboratorios son dos, una del
pozo que abastece todas las instalaciones y la segunda del agua utilizada para
el proceso. Los analisis del producto fueron andlisis microbiolégicos y un

analisis proximal. Los analisis hechos y el costo se presentan en la tabla IX:

Tabla IX. Cuadro resumen de costos

No. de ] Analisis de: Tipo de analisis Lugar donde | Costo del
analisis se realizara | analisis
1 Agua del pozo de | Analisis Fisicoguimica Universidad [ @250.00
la planta de San
Carlos,
Facultad de
CC.Qlx
Z Agua de chorro de | Analisis Fisicoguimico Universidad [ @ 250.00
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Continuacion de la tabla IX.

la planta de S5an
Carlos,
Facultad de
CC. Qo

3 Agua del pozo de | Analisis Microbioldgico Hidroaqua QL 150.00

la planta
4 Agua de chorro de | Analisis Microbiologico Hidroagua

la planta

5 Froducto final Analisis proximal Universidad Gl 5071.00
de San
Carlos,
Facultad de
CC. Qo

G Froducto final Analisis microbiologico Lniversidad (1. 108.00

san  Carlos,
Facultad de
Medicina
Veterinaria v
Zootecnia

Fuente: elaboracion propia.

2.4, Medidas de higiene dentro de la planta

Para un control efectivo de la higiene dentro de la planta se tiene un
programa de manejo higiénico de alimentos. Estas medidas sirven para
asegurar la inocuidad del proceso, ya que cuando se habla de inocuidad implica
cuidar todo el proceso de produccion.

Las medidas de higiene dentro del area de proceso evitan contaminacion

de tipo bioldgica, quimica y fisica.
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Para asegurar la calidad del palmito debe cuidarse que se sigan las
conductas establecidas, por esta razon al inicio del proceso se verifica la
entrada del personal para evitar que alguien incumpla. Las conductas

establecidas son:

Tabla X. Conductas de higiene dentro de la planta

Empresa: Planta Procesadora de FICCI R.L.

Producto: Palmito en salmuera

Conductas desde la casa

. Bafiado y con su cabello lavado

. Venir con ropa limpia

. Venir con sus ufias cortas y cepilladas

o Con su cabello, barba y bigote recortado sin lociones ni colonias
(hombres)

o No debe venir maquillada, con ufias pintadas ni postizas, ni con

lociones ni perfumes (mujeres)

Conductas dentro de la planta, antes de entrar al area de proceso

La forma de lavarse las manos

. Mojarse las manos y los brazos hasta el codo

o Aplicar jabon liquido

. Frotarse las manos y los brazos formando espuma por 20 segundos.
. Eliminar el jab6n con agua

o Secarse las manos con toallas desechables

. Desinfectarse las manos con biogel (no debe secarse las manos

.después de aplicar el desinfectante)
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Continuacion de la tabla X.

Cuando lavarse las manos

Al inicio del proceso

Después de usar el sanitario

Después de tocar basura

Después de tocar superficies sucias

Después de comer

Después de beber

Después de tocar cualquier parte del cuerpo como pelo, ojos, etc.
Después de toser, estornudar, limpiarse la nariz, rascarse, etc.

Después de tocar empaques y envases

Estado de salud

Evite el contacto con alimentos si padece afecciones de piel, heridas,
resfrios, diarrea, o intoxicaciones.

Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equipos de trabajo.

Uso de la ropa de trabajo

Dejar su ropa, zapatos de calle y articulos personales en el vestuario
(loker).

Debe usar dentro de la planta, ropa protectora completa la cual se
compone de: a) bata o gabacha, b) redecilla y c) botas; cuidando que
este equipo se encuentre limpio y sin roturas al momento de ponérselo
La redecilla debe cubrir completamente el cabello.

La bata debe mantenerla cerrada completamente mientras se

encuentra dentro de la planta.

Responsabilidades

Cuide su aseo personal

Realice cada tarea de acuerdo a las instrucciones recibidas
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Continuacion de la tabla X.

o Lea con cuidado y atencidn las sefiales y carteles indicadores

. Evite accidentes

Mantener limpias las areas de trabajo
. Mantenga sus utensilios y areas de trabajo limpios

. Arroje los residuos en los basureros correspondientes

Fuente: elaboracién propia.

2.5. Implementacion del sistema HACCP

Un sistema HACCP correctamente estructurado identifica los factores que
tienen mayor efecto sobre la seguridad y la inocuidad de los productos.

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, debe funcionar de acuerdo a los principios establecidos en el
Codex utilizado a nivel internacional y también con los establecidos por las

autoridades locales.

La participacion de la gerencia es necesaria para la aplicacion de un
sistema de HACCP eficaz. Este sistema requiere la aplicacion de siete
principios. Las personas responsables de la implementacion de HACCP es el
equipo HACCP.

La estructura para la implementacion de este sistema se representa en la

a continuacion: véase figura 11.
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Figura 11. Estructura del sistema HACCP

1. < Formacion de un equipo de HACCP )

2, ( Descripcion del producte )

3 C[)eterminacién de la aplicacion del sistema )

4 ( Elaberacion de un diagrama de flujo )

5 ( Verificacién in sitis del diagrama de flujo >

Enumeracion de todos [os riesgos posibles

8. Ejecucion de un analisis de riesgos

Determinacion de las medidas de contro

v
T C DelerminaciT de los PCC > 4

@tablecimiento de limites criticos para cada PCE

v

9. Cistablecimienlo de un sistema de vigilancia )

para cada PCC
v
10 Establecimiento de medidas rectificadoras para
) las posibles desviaciones

1. @ablecimiento de procedimientos de veriﬁcac@

2 Establecimiento de un sistema de registro y
documentacion

Fuente: http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579s03.htm. Consulta: noviembre 2009.

Tras la aplicacién de estos pasos se logra un sistema de trabajo en el que

se garantiza la inocuidad del producto final.
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2.5.1. Los siete principios de HACCP

Los siete principios del sistema HACCP son:
o Andlisis de peligros
o Identificar los puntos criticos
o Determinar limites de control
o Determinar los procedimientos de monitoreo
o Determinar acciones correctivas
o Determinar procedimientos de verificacion

o Definir procedimientos de registro y documentacion

Véase graficamente en la figura 12

Figura 12. Principios del HACCP

e Monitoreo

Fuente:  http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579s03.htm. Consulta: noviembre 2009.
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2.5.2. Buscar posibles peligros que puedan afectar al proceso

Este es el primer principio de HACCP, en este principio el equipo HACCP
identifico todos los peligros que existentes en las etapas de produccion, desde

la recepcion de la materia prima hasta la entrega al consumidor.

Los peligros identificados son de tipo fisico, quimico o bioldgico, todos son
enlistados para determinar mediante andlisis del equipo si son peligros
significativos para el proceso. Este andlisis se hace con la participacion de todo
el equipo HACCP. Este analisis de peligro se desarroll6 en cada uno de las

operaciones descritas en el diagrama de flujo. Véase la figura 4.

2.5.3. Andlisis de peligros

Este andlisis es parte del primer principio para la implementacion del
sistema HACCP. El analisis se centra en el proceso. Para hacer el listado de los
posibles peligros el equipo HACCP utiliz6 como guia las siguientes preguntas,
divididas en 11 factores relacionados con el proceso, de estos once factores se

tomaron los que se aplican al proceso.

o Factor 1: ingredientes

. ¢, Contiene el producto ingredientes sensibles que pueden ser un
peligro microbiol6gico; un peligro quimico; o un peligro fisico?
. ¢, Se utiliza agua potable, hielo o vapor en la férmula o para la
manipulacion del producto?
. ¢, Cual es el origen de los ingredientes?
o Factor 2: factores intrinsecos — caracteristicas fisicas y formula (por ej. pH,
acidos organicos, hidratos de carbono fermentables, aw (actividad de

agua), conservantes del producto durante y después del procesamiento.
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. ¢, Qué peligro puede producir una falta de control en la férmula del
alimento?

. El producto ¢ Permite la supervivencia o el desarrollo de patégenos
y/o la formacion de toxinas mientras se esta procesando? Esta
pregunta se refiere fundamentalmente al transito que tiene el
producto de un proceso a otro y que tiene tiempos de espera.

. El producto ¢ Permite la supervivencia o el desarrollo de patégenos

y/o la formacioén de toxinas en los pasos posteriores de la cadena?

¢Existen otros productos similares en el mercado? ¢Qué
antecedentes existen sobre la seguridad de éste producto? ¢Qué
peligros se han asociado a este mismo producto? (bibliografia,
estudios de investigacion propios o externos a la planta, consulta a

expertos, entre otros).

Factor 3: procedimientos del proceso

. ¢ Tiene una etapa que se puede controlar y en la cual se destruyen
los patdgenos? En caso afirmativo, ¢qué patdogenos? Evaluar
células vegetativas y esporas.

. Si el producto se puede recontaminar entre dos etapas (por ej.
coccion, pasteurizacion) y envasado, ¢ Cual es la probabilidad de

gue existan peligros biologicos, quimicos o fisicos?

Factor 4: contenido Microbiano del producto

. ¢, Cual es la carga microbiana normal del producto?

. ¢Cambia la poblacion microbiana durante el periodo en que
normalmente se almacena el producto antes de ser consumido?

. Una carga microbiana diferente ¢Modifica la seguridad del

producto?
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Las respuestas a las preguntas anteriores ¢lIndican que la
probabilidad de que existan determinados peligros biologicos es

alta?

Factor 5: disefio de la planta

¢ Permite separar adecuadamente la materia prima y los productos
listos para consumo?

¢Las zonas donde se envasa el producto, tienen presion positiva de
aire constante? ¢Es esto algo fundamental para la seguridad del

producto?

El transito del personal y de equipos, ¢Es una fuente importante de

contaminacion?

Factor 6: disefio y uso de los equipos

El equipo ¢Permite controlar adecuadamente el tiempo y la
temperatura para asegurar que se fabrica un producto seguro?

La capacidad de los equipos ¢ Es adecuada para el volumen que se
va a procesar?

¢, Se puede controlar el equipo con suficiente precision de manera
que las variaciones en el proceso se puedan corregir antes de que
se excedan las tolerancias establecidas que garantizan la
fabricacion de un producto seguro?

El equipo ¢ Es confiable o falla frecuentemente?

El disefio del equipo, ¢Permite una facil limpieza y desinfeccion?
¢Existe la posibilidad de una contaminacidbn con sustancias
peligrosas?

¢ Qué dispositivos se utilizan para controlar la seguridad del

producto y mejorar la seguridad para los consumidores?
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o) Detectores de metal

o Imanes
o Coladores
o Filtros
o Mallas
o Termoémetros
o Dispositivos para quitar huesos
o Detectores de material extrafio
. ¢En qué medida el desgaste normal de los equipos influencia la

probabilidad de que aparezca un peligro fisico (por ej. metal) en el
producto?
. ¢, Se necesitan protocolos higiénicos si un mismo equipo se utiliza

para diferentes productos?

Factor 7: envasado

. El método de envasado ¢Puede facilitar la multiplicacion de
patdgenos microbianos y/o la formacién de toxinas?

. El envase, ¢Esta claramente rotulado “Mantener Refrigerado”, si
esto es necesario para la seguridad del producto?

. El frasco, ¢Incluye instrucciones para el consumidor final sobre
cdmo manejar y preparar el producto en forma segura?

. El material utilizado en el envasado, ¢ Es suficientemente resistente
y evita la contaminacion microbiana?

. El sistema de envasado ¢ Evita que personas inescrupulosas abran

los envases con fines ilicitos?

. Los envases y cajas, ¢Estan bien codificados y el cédigo se lee
facilmente?
. ¢ Los paquetes estan bien rotulados?
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. Los alergénicos potenciales que contiene el producto ¢Estan

incluidos en la lista de ingredientes que figura en el r6tulo?

Factor 8: higiene

. La higiene, ¢Puede tener un impacto sobre la seguridad del

producto que se esta procesando?

. Las instalaciones y el equipo, ¢Se pueden limpiar y desinfectar
facilmente?
. ¢ Es posible mantener las mismas condiciones de higiene en todo

momento y no poner en riesgo la seguridad del producto?

Factor 9: condiciones de almacenamiento entre la etapa de empaque y el

consumidor final

. ¢, Cuél es la probabilidad de que el producto sea almacenado
incorrectamente, o en adversas condiciones de temperatura?

. Si el almacenamiento del producto no es el adecuado, ¢Se podria

comprometer la seguridad microbiolégica del producto?

Factor 10: uso previsto

. El consumidor, ¢ Debe calentar el producto?
. ¢,Cual es la probabilidad de que el consumidor guarde restos del
producto?

Factor 11: posibles consumidores

. El alimento, ¢ Esta dirigido al pablico en general?
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. El alimento, ¢ Sera consumido por una poblacion mas susceptible a
las enfermedades (por €j. nifios, ancianos, enfermos, personas con
compromiso inmunolégico)?

2.5.3.1. Realizar una lista de los peligros

El resultado del analisis que hizo el equipo HACCP utiliz6 como guia las

preguntas planteadas en el numeral anterior, véase el siguiente listado de

posibles peligros.

Listado de posibles peligros para el proceso de envasado de palmito pejibaye.

Este listado es resultado de aplicar los 11 factores descritos en subtitulo

anterior

Factor 1: ingredientes

La sal no tiene la calidad que se requiere para el proceso.

La calidad del agua para el proceso no es la adecuada.

La temperatura del agua y su pH no son los requeridos para el
enfriamiento del producto final.

Demasiado cloro para la limpieza del palmito.

Factor 2: factores intrinsecos

El personal que elimina la pelusilla del palmito troceado no tiene las
manos lavadas correctamente.

El equipo para trabajar dentro del area de proceso no se limpia
adecuadamente (no se usa detergente y cloro).

Llevar basura del area de pelado a cualquier otra etapa del proceso.

Limpieza inadecuada del autoclave.
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Factor 3: procedimientos del proceso

Contacto de las candelas de corazon que ya estan peladas con los
desechos de las capas extraidas que quedan en las tablas que se usan
para pelado.

Se usan las canastas del rea de produccion fuera de la planta.

Los frascos no son esterilizados correctamente en el autoclave.

El palmito puede contaminarse cuando se limpia en la mesa de trabajo.

El palmito se puede contaminar cuando se envasa, cuando se manipula
para llegar al peso correcto.

El pH de la salmuera esta fuera de los limites indicados.

Factor 4: disefio de la planta

En la zona de descarga del palmito y en la entrada a los vestidores del
personal hay transito de personas ajenas al proceso.
Las paredes de la planta tienen pintura de agua, al lavarse la pintura se

cae lo que hace gue las paredes no se puedan limpiar adecuadamente.

Factor 5: disefio y uso de los equipos

La temperatura en la marmita es dificil controlarla, debido a que la
maquina no cuenta con un termdémetro interno que indique la temperatura
de la salmuera, este control se hace manualmente con un termémetro de
acero inoxidable.

Los frascos que no se utilizan el dia en que fueron esterilizados y quedan
para el siguiente dia, se pueden contaminar en el transcurso del resto de
la tarde y noche.

Cuando el termometro esta defectuoso la temperatura no se puede

controlar adecuadamente.
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Restos de pintura del gato hidraulico que sirve para levantar las canastas
y meterlas al autoclave quedan dentro de este (frascos, tapaderas y
producto final).

No existe una persona con la preparacion para enfrentar una falla grande
en la maquinaria.

El equipo no se calibra periédicamente (termometros, valvulas de paso de

vapor, pesas etc.).

Factor 6: envasado

Las tapaderas de metal se oxidan.
Algunos frascos no se pueden cerrar en forma correcta, se encuentran
frascos abiertos al final de la pasteurizacion.

Temperatura menor a los 85°C en la salmuera al llenar los frascos.

Factor 7: higiene

La limpieza de la maquinaria no es facil, porque no se pueden mojar los
paneles de control.

La limpieza de las bandas en las mesas de limpieza y pelado no es facil,
hay que levantarlas para eliminar todos los residuos debajo de ellas, si no
se eliminan estos residuos se pudren lo que ocasiona un mal olor y una
fuente de contaminacion en el area de proceso.

El equipo del personal para el proceso (botas, redecilla, gabacha, bata) se
encuentra sucio o mal puesto.

Las tuberias que transportan vapor acumulan suciedad en su interior;

Oxido en los cuchillos para limpiar el palmito.

Factor 8: condiciones de almacenamiento entre la etapa de empaque y

consumidor final
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o Las tarimas son de madera, lo que impide una limpieza de la bodega con
agua.
o En el transporte a los centros de distribucién pueden dafarse las cajas y

los frascos de palmito.

2.5.3.2. Evaluar y desechar los peligros que no sean
significativos para el proceso

Segundo paso del primer principio, determinar cuales de los peligros del
listado presentado en el subtitulo 2.5.3.1 son significativos para el proceso. Uno
de los caminos para determinar si un peligro del listado anterior es un peligro
significativo, es utilizar una tabla de significancia, con ella se visualiza la

probabilidad de ocurrencia e incidencia de un peligro. Se muestra en la tabla XI.

Tabla XI. Tabla de significancia

TABLA DE SIGNIFICANCIA

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion

Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Insignificante

Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579s03.htm. Consulta: noviembre 2009.
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El procedimiento para usar la tabla es el siguiente:
Determinar la ocurrencia del peligro como siempre, a veces 0 nhunca.

Sombrear la casilla que corresponda con color.
Analizar si al ocurrir el peligro la incidencia a la inocuidad es alta, media o

baja. Sombrear la casilla que corresponda con color.
Concluir si el peligro es significativo o insignificante para el proceso.

Sombrear la casilla que corresponda con color.
Andlisis de peligros del proceso de envasado de palmito pejibaye.

Tabla Xll.  Factor 1, calidad de la sal para el proceso

La sal no tiene la calidad que se requiere para el proceso
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo
A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Tabla XlIll.  Factor 1, calidad del agua para el proceso

La calidad del agua para el proceso no es la adecuada

Incidencia Conclusion

Ocurrencia
(magnitud)

Significativo

Siempre Media Significativo

Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Insignificante

Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.

Tabla XIV. Factor 1, temperaturay nivel de pH

La temperatura del agua y su pH no son los requeridos para el

enfriamiento del producto final

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo
A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Factor 1, cantidad de cloro para limpieza

Tabla XV.
Demasiado cloro para la limpieza del palmito
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo
A veces Media Significativo

Alta

Insignificante

Insignificante

Nunca

Media

Insignificante

Baja

Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.

Factor 2, manos del personal lavadas incorrectamente

Tabla XVI.
El personal que elimina la pelusilla del palmito troceado no tiene las
manos lavadas correctamente
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

A veces

Media

Significativo
Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:
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Tabla XVII.  Factor 2, limpieza de equipo

El equipo para trabajar dentro del area de proceso no se limpia

adecuadamente(no se usa detergente y cloro)

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

A veces

Media

Significativo
Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
Tabla XVIII.  Factor 2, contaminacion cruzada
Llevar basura del area de pelado a cualquier otra etapa del proceso
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion

Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces

Baja

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

adaptacion de la tabla XI.
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Factor 2, contaminacién por limpieza de maquinaria

Tabla XIX.
Limpieza inadecuada del autoclave
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

A veces

Baja

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

adaptacion de la tabla XI.

Tabla XX.  Factor 3, contaminacién cruzada en la materia prima

Contacto de las candelas de corazén que ya estan peladas con los

desechos de las capas extraidas que quedan en las tablas en las que

se quitan la primeras capas

Ocurrencia

Incidencia (magnitud)

Conclusion

Siempre

Alta

Baja

Significativo
Significativo

Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

adaptacion de la tabla XI.
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Factor 3, contaminacidn cruzada en equipo de trabajo

Tabla XXI.
Se usan las canastas del area de produccion fuera de la planta

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion

Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Insignificante

Insignificante

Insignificante

Fuente:

adaptacion de la tabla XI.

Factor 3, contaminacion por manipulacién

Tabla XXII.
El palmito puede contaminarse en el envasado, al manipularse para
llegar al peso correcto
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

Significativo

A veces
Baja Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Tabla XXIll.  Factor 3, nivel de acidez fuera de los limites
El pH de la salmuera esta fuera de los limites indicados
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Siempre Alta Significativo
Media Significativo
Baja Insignificante

Significativo

Media Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

Tabla XXIV.

adaptacion de la tabla XI.

Factor 4, contaminacién en area de descarga

En la zona de descarga del palmito y en la entrada a los vestidores del

personal hay transito de personas ajenas al proceso

Ocurrencia

Incidencia (magnitud)

Conclusion

Siempre

Alta Significativo

Significativo

Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Insignificante

Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

adaptacién de la tabla XI.
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Tabla XXV. Factor 4, pintura de las paredes

Las paredes de la planta tienen pintura de agua, al lavarse la pintura se

cae lo que hace que las paredes no se puedan limpiar adecuadamente

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo

Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Insignificante

Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
Tabla XXVI.  Factor 5, control de temperatura

La temperatura interior de la marmita es dificil controlarla, porque no

cuenta con un termémetro interno que la indique.

Ocurrencia

Incidencia (magnitud)

Conclusion

Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:
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Tabla XXVII. Factor 5, frasco contaminados

Los frascos no utilizados el dia en que son esterilizados quedan para el
siguiente dia, por lo que pueden contaminar para el siguiente dia
Incidencia (magnitud) Conclusion

Alta Significativo

Ocurrencia

Significativo

Siempre

Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.

Tabla XXVIII.  Factor 5, equipo defectuoso

Cuando el termémetro esta defectuoso la temperatura no se puede

controlar adecuadamente

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Significativo

Significativo

A veces Media

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Tabla XXIX.

Factor 5, caracteristicas del equipo

Restos de pintura del gato hidraulico en frascos y tapaderas

A veces

Baja

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.

Factor 5, falta de personal capacitado

Tabla XXX.

No existe una persona con la preparacién para enfrentar una falla

grande en la maquinaria
Incidencia (magnitud)

Conclusion

Ocurrencia

Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Tabla XXXI.

Factor 5, calibracion de equipo

de vapor, pesas, etc.)

El equipo no se calibra periédicamente (termdémetros, valvulas de paso

A veces

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Media

Significativo

Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

Tabla XXXII.

adaptacién de la tabla XI.

Factor 6, tapaderas oxidadas

Las tapaderas de metal se oxidan

A veces

Media

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Significativo

Significativo

Baja

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:
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Tabla XXXIIl. Factor 6, frascos mal cerrados

Algunos frascos no se pueden cerrar en forma correcta, se encuentran

frascos abiertos al final de la pasteurizacion

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo
A veces Media Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Nunca Media Insignificante
Baja Insignificante
Fuente: adaptacion de la tabla XI.
Tabla XXXIV. Factor 6, bajas temperaturas
Temperatura menor a los 85°C en la salmuera al llenar los frascos
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Significativo

A veces Media Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante

Baja Insignificante

Fuente: adaptacion de la tabla XI.
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Tabla XXXV.

Factor 7, limpieza de la maquinaria

paneles de control

La limpieza de la maquinaria no es facil, porque no se pueden mojar los

A veces

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

Baja

Significativo

Insignificante

Alta

Insignificante

Media

Insignificante

Baja

Insignificante

Tabla XXXVI.

Fuente:

adaptacién de la tabla XI.

Factor 7, limpieza de las bandas en la maquinaria

Hay que levantar las bandas para eliminar todos los residuos debajo de

ellas, si no estos se pudren ocasionando mal olor y contaminacion

A veces

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Media

Significativo

Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:
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Tabla XXXVII.

Factor 7, equipo personal de operarios

El equipo personal de los operarios para el proceso (botas, redecilla,

gabacha, bata) se encuentra sucio o mal puesto

A veces

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

Baja

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

Tabla XXXVIII.

elaboracién propia.

Factor 7, tuberias de vapor

Las tuberias que transportan el vapor acumulan suciedad en su interior

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo
Baja Insignificante

Media

Significativo

Significativo

Baja Insignificante
Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:
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Tabla XXXIX.

Factor 7, oxido en los cuchillos

Oxido en los cuchillos usados para limpiar el palmito

A veces

Baja

Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

Tabla XL.

adaptacion de la tabla XI.

Factor 8, tarimas de madera

Las tarimas son de madera, lo que impide una limpieza de la bodega

con agua
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo

Siempre Media Significativo

Baja Insignificante

Alta Significativo

A veces Media Significativo

Nunca

Alta

Insignificante

Insignificante

Media

Insignificante

Baja

Insignificante

Fuente:
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Tabla XLI. Factor 8, transporte de producto
En el transporte a los centros de distribucion pueden dafiarse las cajas
y los frascos de palmito
Ocurrencia Incidencia (magnitud) Conclusion
Alta Significativo
Siempre Media Significativo
Baja Insignificante
Alta Significativo

A veces

Baja

Significativo

Insignificante

Alta Insignificante
Media Insignificante
Baja Insignificante

Fuente:

adaptacion de la tabla XI.

2.5.3.3. Realizar registros de las justificaciones

por las decisiones tomadas

El altimo paso para cumplir con el primer principio de HACCP es dejar por

escrito los peligros significativos indicando que evitan la inocuidad en el

producto, también especificando, si es un peligro de tipo biolégico, quimico o
fisico, la justificacion de la decisién y medidas correctivas para el peligro.

El resumen del andlisis del subtitulo 2.5.3.2 véase en la tabla XLII.
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Resumen del analisis de peligros

Tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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Continuacion de la tabla XLII.
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adaptacion de http://www.fao.org./docrep/005/y1579s/y1579s03.htm. Consulta: enero

Fuente:

2010.
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2.5.4. Determinar puntos criticos de control

Este es el segundo principio de sistema HACCP, con este principio se
determinan las fases o etapas del proceso que deben controlarse para eliminar

peligros o reducir al maximo la probabilidad de que se produzcan.

Determinar un punto critico de control se facilita con la aplicacién de un
arbol de decisiones, esta herramienta ayuda a determinar si una fase/operacion
en particular es un PCC. Los arboles de decisiones fueron aplicados a
aguellas operaciones con peligro significativo que se identificaron en el primer

principio.

En un andlisis de grupo con el equipo HACCP se toman los peligros
significativos que estan en las tablas de significancia, los registros existentes
del proceso, la experiencia generada, codigos alimenticios y un cdodigo
especificamente para este producto para determinar cual de los peligros

planteados en la tabla anterior son puntos criticos de control.

2.5.4.1. Aplicar arboles de decisiones para

determinar los puntos criticos de control

La herramienta mas utilizada para identificar puntos criticos de control en
un proceso es un arbol de decisiones. Se trabajé con el equipo HACCP para
aplicar a cada uno de los peligros significativos que se identificaron en el primer
principio un arbol de decisiones para determinar los PCCs, los que necesiten

control para eliminar o reducir un riesgo en el proceso.
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Véase la estructura de un arbol de decisién en la figura 13. Usando esta
estructura se analizan los peligros significativos resultado del andlisis de

peligros.

El procedimiento para utilizar un arbol de decisiones es el siguiente:

Pregunta 1. ¢Existe un riesgo significativo en este punto? (significativo con
suficiente severidad y probabilidad de ocurrir como para requerir control). Segun
el caso se sombrea el cuadro si/no con color para indicar la ruta de las
decisiones. En caso de ser no la respuesta, se determina que no es un PCC.
Pregunta 2. ¢Existe en este punto una medida de control para dicho riesgo?
Segun sea el caso sombrea el cuadro si/no con color.

Pregunta 3. En caso de ser “no” la respuesta sigue a la siguiente interrogante.
¢Es necesario el control en este punto para garantizar la inocuidad? Se
sombrea el cuadro segun corresponda si/no con color.

Pregunta 4. En caso de ser la respuesta no, concluimos que no es un PCC
sombrear con color. Si la respuesta es si, sombrear con color, y lo que
corresponde es modificar esta parte del proceso, posteriormente continuar con
el arbol de decision iniciando donde indique la estructura.

Pregunta 5. Si la respuesta a la interrogante del numeral dos es si, se continla
con la interrogante: ¢Es necesario el control en este paso para prevenir,
eliminar o reducir dicho riesgo? Se sombrea el cuadro segun corresponda si/no
con color.

Pregunta 6. Si la respuesta es no, se determina que no es un PCC. Si la

respuesta es si, se concluye que el peligro es un PCC para el proceso.
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Figura 13. Estructura de un arbol de decision

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y
probabilidad de ocurrir como para requerir control)

Si < > No
l No es un PCC Alto
Pregunta 2 ¢Existe en este punto una Modif |
medida de control para dicho riesgo? | Viediicar €1 paso, proceso
0 producto
l ¢Es necesario el control I
Si No —» en este punto para | N
l garantizar la inocuidad? -

Pregunta 3 ¢Es necesario el control l
en este paso para prevenir, eliminar No
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si No es un PCC Alto
I No

Si

ES UN PCC

Fuente: Libro Nina Parkinson.
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Figura 14. Lacalidad del agua para el proceso no es la adecuada

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

> No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

medida de control para dicho riesgo? Modificar el paso, proceso

o producto

No ¢Es necesario el control
» en este punto para > Si
l garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢ Es necesario el control l
en este paso para prevenir, eliminar No
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No No es un PCC Alto
ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 15. Latemperaturadel aguay su pH no son los requeridos el
enfriamiento del producto final

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

» No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

medida de control para dicho riesgo? Modificar el paso, proceso

o producto

No ¢,Es necesario el control
en este punto para Si
garantizar la inocuidad?
A 4
Pregunta 3 ¢ Es necesario el control

en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto

v
No
v

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 16. El personal que elimina la pelusilla del palmito troceado no

tiene las manos lavadas correctamente

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
)

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una =
. . : Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo?
0 producto

m ¢ES necesario el control
en este punto para

Si

\ 4
B

A 4

garantizar la inocuidad?

A 4

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No

No es un PCC Alto

Si No

l No es un PCC Alto
Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 17. La mesas de trabajo no se lavan y desinfectan
adecuadamente (no se usa detergente y cloro)

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

» No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una —
medida de control para dicho riesgo? Modificar el paso, proceso

o producto

¢,Es necesario el control

No

A\ 4

en este punto para || Si

garantizar la inocuidad?

v

Pregunta 3 ¢Es necesario el control v
en este paso para prevenir, eliminar No
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No

No es un PCC Alto

l

S

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 18. Llevar basura (espinas de la cascara del palmito) del &rea de

pelado a cualquier otra etapa del proceso

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
)

No es un PCC Alto
Pregunta 2 ¢Existe en gite .punto’)una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo? o producto

¢Es necesario el control

en este punto para
garantizar la inocuidad?

A 4
E

A 4

|

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar

o reducir dicho riesgo?
No es un PCC Alto
) }
S No

No es un PCC Alto

Si ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 19. Limpiezainadecuada del autoclave

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

> No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

medida de control para dicho riesgo? Modificar el paso, proceso

Si

o producto
No ¢,Es necesario el control
»| en este punto para [
l garantizar la inocuidad?
" v
Pregunta 3 ¢Es necesario el N
o}

control en este paso para prevenir,

eliminar o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

NO | No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 20. En la zona de descarga del palmito y en la entrada a los
vestidores del personal hay transito de personas ajenas al proceso

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

» No

No es un PCC Alto

Modificar el paso, proceso
0 producto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

¢ES necesario el control

en este punto para

A 4

garantizar la inocuidad?

|

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

; N
Si © | No es un PCC Alto

Sj ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 21. El palmito puede contaminarse en el envasado, al
manipularse para llegar al peso correcto

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
>

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢(Existe en gste punto7una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo*~ o producto

i m ¢,Es necesario el control
4len este punto para
l garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar No

n radiicir dichn rinenn?

No es un PCC Alto

Si No

l No es un PCC Alto

Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 22. Latemperatura en la marmita es dificil controlarla, debido a
que la maquina no cuenta con un termémetro interno que indique la
temperatura de la salmuera, este control lo realizan los operarios con un

termoémetro de acero inoxidable

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

» No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

. . : Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo?

0 producto

No ¢Es necesario el control
en este punto para

\ 4

Si

Y

garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢Es necesario el control

A 4

No

en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No

No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 23. Los frascos que no se utilizan el dia en que fueron

esterilizados y quedan para el siguiente dia se contaminan en el

transcurso de latardey noche

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

l J o

l No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

A

Modificar el paso, proceso
0 producto

| A

Si

|

m ¢Es necesario el control

A\ 4
B

en este punto para

Y

garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢Es necesario el control No
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si

Si

No No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 24. Cuando el termémetro esta defectuoso la temperatura del
aguay la salmuera no se pueden controlar

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
« )

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

Modificar el paso, proceso
0 producto

SEs necesario el

Si m control en este punto
para garantizar la

A 4

inocuidad?

A 4

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si No

No es un PCC Alto

Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 25. Restos de pintura del gato hidraulico que sirve para levantar
las canastas y meterlas al autoclave quedan dentro de este (frascos,

tapaderas, producto final)

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

l J o

l No es un PCC Alto
Preg;ntz 2 ¢EX|Iste endgite puntoouna Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo o producto

A

i ; Es necesario el control
“len este punto para >
l garantizar la inocuidad?
Pregunta 3 ¢Es necesario el control v
en este paso para prevenir, eliminar No

o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto

No

Si ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 26. No existe una persona con la preparacion para enfrentar una

falla grande en la maquinaria (caldera, autoclave, marmita)

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
)

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

: . : Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo?

o producto
¢,Es necesario el control I
No | en este punto para S s

garantizar la inocuidad?

l

No

Pregunta 3 ¢Es necesario el control

en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No

No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 27. El equipo no se calibrado periodicamente (termoémetros,
valvulas de paso de vapor, pesas)

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y
probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
>

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo? o producto

¢Es necesario el control

No .
en este punto para |—p| Si

A 4

garantizar la inocuidad?

A 4 l
Pregunta 3 ¢ Es necesario el control

en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

| No es un PCC Alto

S No

No es un PCC Alto

S ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 28. Las tapaderas de metal se oxidan

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

> No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

Modificar el paso, proceso
0 producto

S m ¢Es necesario el control
Nllen este punto para
l garantizar la inocuidad?
Pregunta 3 ¢Es necesario el control v
en este paso para prevenir, eliminar No
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si NO  INo es un PCC Alto

Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura29. Temperatura menor alos 85°C en la salmuera al llenar los

frascos

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

!

A

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

[
)

No es un PCC Alto

Modificar el paso, proceso

No

A

o producto

A 4

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar

o reducir dicho riesgo?

Si No

Si

P
0 & .

ES UN PCC

A 4

¢Es necesario el control

en este punto para
aarantizar la inocuidad?

l

No

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 30. Lalimpieza de la maquinaria no es facil, porque no se pueden
mojar los paneles de control

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

No

[
)

No es un PCC Alto
Pregunta 2 ¢Existe en gite .punto’)una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo? o producto

¢Es necesario el control

Si m en este punto para

A 4

l garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

: |
l I
Si No [NoesunPCCAlto

'

Si ES UN PCC

No es un PCC Alto

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 31. En el transporte a los centros de distribucion pueden dafiarse

las cajas y los frascos de palmito

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

l No es un PCC Alto
Pregunta 2 ¢EX|Iste en 'eite .puntor) una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo~ 0 producto

; Es necesario el control I

en este punto para
l garantizar la inocuidad?

[
>

A

A 4

\ 4
B

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto
Si No

Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 32. Contacto de las candelas de corazén gque ya estan peladas

con los desechos de las capas extraidas que quedan en las tablas en las

gue se quitan la primeras capas

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

N l [ No

l No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

A

Modificar el paso, proceso
0 producto

Si

A 4

m ¢Es necesario el control
en este punto para
garantizar la inocuidad?

A 4
E

A 4

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si

Si

No

No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 33. Las tuberias que transportan el vapor a la maquinaria

acumulan é6xido en su interior

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

» No

No es un PCC Alto

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una

_ . : Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo?

o producto

¢,Es necesario el control

N
| ,|en este punto para |

garantizar la inocuidad?

l

Pregunta 3 ¢ Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 34. Oxido en los cuchillos usados para limpiar el palmito

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

> No

No es un PCC Alto

Pregl;ntz 2 ¢EX||ste endgite punto’)una Modificar el paso, proceso
medida de control para dicho riesgo* 0 producto

i m ¢Es necesario el control
|

Nllen este punto para
l garantizar la inocuidad?

Pregunta 3 ¢Es necesario el control
en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No es un PCC Alto

Si No
No es un PCC Alto

Si

ES UN PCC

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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Figura 35. El pH de la salmuera esta fuera de los limites indicados

Pregunta 1 ¢Existe un riesgo significativo en este
punto? (significativo con suficiente severidad y

probabilidad de ocurrir como para requerir control)

Pregunta 2 ¢Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

No

Pregunta 3 ¢ Es necesario el control

en este paso para prevenir, eliminar
o reducir dicho riesgo?

No
ES UN PCC

> No

No es un PCC Alto

o producto

Modificar el paso, proceso

¢Es necesario el control

en este punto para
garantizar la inocuidad?

A 4

No

No es un PCC Alto

No es un PCC Alto

Fuente: adaptacion de la figura 13.
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El resultado del analisis con los arboles de decisiones se resume en la

tabla XLIII, en esta tabla se presentan los puntos criticos de control para el

proceso de envasado del palmito pejibaye, las justificaciones del porque se

consideran puntos criticos de control y medidas preventivas. En la columna seis

se indica si es 0 no un punto critico del control.

Puntos criticos del proceso de envasado del palmito

Tabla XLIILI.
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Continuacion de la tabla XLIII.
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Continuacion de la tabla XLIII.
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Continuacion de la tabla XLIII.
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Fuente:

2010.
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En la tabla XLIll se resumen cuales son los puntos criticos de control que
ocurren y afectan el proceso de envasado del palmito. La tarea del equipo
ahora es determinar los limites criticos que mantendran cada punto critico bajo
control y evitar la ocurrencia de estos, ya que estos impiden la inocuidad en el

producto.

2.5.4.2. Identificar en un diagrama de bloques los
PCCs

En el siguiente diagrama se indica en qué etapa se identificaron los puntos

criticos de control.

Figura 36. Diagrama de bloque identificando puntos criticos de control

. . Recepcion de PCC#4(B,Q)
B: peligro bioldgico Imit t
Q: peligro quimico palmito (contar,
pesar y lavar)
v
Precocer PCC#1(B)
PCC#6(Q)
v
Pelado
v
Cortado y PCC#1(B)
raspado
v PCCH4(B,Q)
Salmuera PCC#3(B)
PCC#7(B)
v
Envasado PCC#5(B)
y : PCC#2(B)
Pasteurizado PCCH#4(B,Q)
PCC#6(Q)
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Continuacién de la figura 36.

v

Almacenamiento

\ 4
Control de calidad PCC#7(B)

\4
Distribucion

Fuente: elaboracion propia.

2.5.5. Determinar limites criticos

El limite critico es el valor maximo y/o minimo que permite controlar un
parametro biolégico, quimico o fisico en un PCC para evitar, eliminar o reducir a
un nivel aceptable un peligro que puede afectar la seguridad del alimento. Se

utilizan para determinar si las condiciones operativas en un PCC son seguras.

Los limites criticos deben tener una fundamentacion cientifica, o ser el
resultado de normativas, recomendaciones, reglamentos, resultados
experimentales, opiniones de expertos, politica de empresa y peticiones de
clientes. El resultado de los pasos anteriores indica que los limites criticos para
el proceso de envasado de palmito que deben fijarse para los puntos criticos de
control son:

o Control del sistema de tratamiento de agua

o Temperaturas para elabora la salmuera

o Rangos de calibracion de equipo

o Control y mantenimiento de tuberias que transportan vapor

o Rango de nivel de acidez en la salmuera

118



2.5.5.1. Investigar limites ya establecidos para este
producto en publicaciones cientificas, guias

reglaméntales

Los limites criticos para el proceso de envasado de palmito se fijaron
sobre la base del Codex Alimentarius del producto, COGUANOR,
recomendaciones y opiniones de expertos, Codigo Internacional de Practicas
Recomendado-Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP
1-1969, Rev 4 (2003).

Para los puntos criticos de control que se necesitan controlar, eliminar o
reducir a un nivel aceptable con limites criticos, el equipo HACCP consulto los
documentos mencionados anteriormente. Por medio de una discusion dirigida

se determinaron los limites criticos que se resumen en la tabla XLIV.
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Limites criticos de control

Tabla XLIV.
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Continuacion de la tabla XLIV.
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Continuacion de la tabla XLII.
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2.55.2. Realizar pruebas en la planta

Siguiendo las acciones correctivas propuestas en la tabla XLIII, se
mantienen los puntos criticos de control identificados dentro de los limites de

control establecido en el subtitulo 2.5.5.1.

Con el fin de comprobarlo se hizo una observacion del proceso en tiempo
real, registrando la informacion. Algunas pruebas se describen a continuacion y

el resto en los siguientes subtitulos.

Agua: nivel de pH, cantidad de cloro.

Figura 37. Registro de clorado de agua

REGISTRO DE CLORADD DEL AGUA

PLANTA PROCESADORA FICCI RL.
Aldea San Pablo, lwcan. L

FECHA| FUENTE | CANTIDAD [CANTIDAD CANTIDAD RESPONS
AGUA DE CLOROD RECOMENDADS | ABLE

Fuente: elaboracién propia.
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Vapor: si el vapor conduce éxido a la maquinaria, si deja manchas en el piso
durante la purga, revisién de los registros que indican cantidades y fechas en

gue se aplican los liquidos en la caldera.

Figura 38. Registros de mantenimiento de la caldera

MANTENIMIENTO DE LA CALDERA

PLANTA FROCESADORA FICCIEL.
Plava Grande, Ivcin Supervisar:

[ FECHA | OQUIDO| OUQUIDD | ESTADD ETADD TELLF TALDAD | EESFOSSABLE |
B30domi)| B o0ddmi) | CAMAREA TUBERLA INCIAL VAFOR

Fuente: elaboracion propia.

2.5.5.3. Realizar mediciones de pH

Para conocer el nivel de acidez de un lote se hacen andlisis fisicoquimicos
semanalmente. Este grado de acidez segun los limites criticos debe ser

maximo de 4.5 y minimo de 4.0.
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Al realizar estas mediciones también se analiza el color y sabor de la

salmuera, textura del corazén de palmito, color del corazon del palmito,

diametro y largo de cada trozo, y las condiciones del frasco. Los resultados se

registran en documento correspondiente.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Ubicacion: aldea San Pablo, Ixcan

Manual para medicién de pH

Conectar el instrumento y dejar que los componentes electurc‘)‘nicos se
calienten y estabilicen antes de iniciar la operacion.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con pafio suave.
Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucién reguladora
patron pH 4.0.

Introducir el electrodo en la solucién reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucién reguladora
patrén pH 7.0.

Introducir el electrodo en la solucion reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
Después de haber estabilizado el pH-metro proceder a determinar el pH
de la muestra.

Sumergir el electrodo en la muestra, tomar la lectura, dejando que
transcurra un minuto para que se estabilice el pH-metro.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
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o Sumergir nuevamente el electrodo en una porcion de la muestra para

corroborar el primer resultado.

Los resultados del procedimiento anterior se guardan en el registro

correspondiente.

Figura 39. Registro de andlisis de pH en el producto final

ANALISIS DE PRODUCTD FINAL

PLANTA FROCESADOEA FICCIEL.
Plaxa Grande. Izcan Supervisor

[ FECEA JLUTE [PE |DIAMETK | [ARGD | COLOE | COLOK |TEXITK| PERSOSA |
1) A ENCARCADA

Fuente: elaboracién propia.
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2554, Realizar pruebas de temperatura en la

salmuera

La temperatura de la salmuera al terminar de envasar no debe ser menor
a los 85°C, en tiempo real de proceso se tomaron datos de temperatura inicial y
final de la salmuera, los que fueron guardados en el registro correspondiente, el

registro se muestra en la figura 40.

Figura 40. Registro de temperatura de la salmuera durante el envasado

&
N
REGISTRO DE TEMPERATURA DE SALMUERA PARA ENVASADOD

PLANTA PROCESADORA FICCI RLL.

TERPERATURA
FEcHA| CANTIDAD [ o [ TEMPERATY

DE AGUA RA INCIAL FIMAL RESPOMSABLE

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.5.5. Realizar mediciones de tiempo méximo para

la exposicién del palmito al ambiente

La materia prima tiende a deshidratarse al no almacenarse en un lugar
con temperatura baja, debido a que la planta no tiene una bodega adecuada
para materia prima el palmito no puede almacenarse para procesos posteriores.

Después de pasar por el pre-cocido y el pelado el corazén de palmito
expuesto al ambiente esta mas propenso a la descomposicion, por esta razon el
proceso no debe sufrir retraso, para evitar cambios organolépticos en el palmito.
Se tomaron dos muestras para observar los cambios en el corazén de palmito
expuesto al ambiente, se tuvieron al ambiente por nueve horas. Los resultados

se presentan en la tabla XLV.

Tabla XLV. Tiempo de exposicién del corazon de palmito al ambiente

Fecha Hora Muestra 1 Muestra 1

23/11/10 9:00 a.m. Color crema Textura crujiente

23/11/10 10:00 a.m. Color crema Textura crujiente

23/11/10 12:00 p.m. Color crema- | Textura blanda
amarillento

23/11/10 2:00 p.m. Color crema- | Textura blanda
amarillento

23/11/10 4:00 p.m. Color amarillento | Textura blanda

23/11/10 6:00 p.m. Color amarillento | Textura blanda

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.5.6. Realizar graficas de control

La variacion de la temperatura en la elaboracion de la salmuera y en el
llenado de frascos debe ser controlada constantemente, para evitar

desviaciones en los limites criticos para este punto critico de control.

En tiempo real de proceso se registraron temperaturas de envasado de la
salmuera, se presentan en las tablas XLVI, XLVII, y también graficamente en

las figuras 41y 42.
La temperatura del agua para la preparacion de la salmuera debe ser
mayor a 85°C y menor a 90°C, al estar la temperatura en este intervalo se

puede hacer la mezcla de los aditivos. Véase figura 41.

Tabla XLVI. Temperatura durante la elaboracién de la salmuera

Fecha Tiempo Temperatura

01/12/2009 20 90
02/12/2009 24 87
03/12/2009 22 86
04/12/2009 25 88
07/12/2009 30 90
08/12/2009 23 89
09/12/2009 25 88
10/12/2009 30 87
11/12/2009 27 88
14/12/2009 25 90
15/12/2009 21 90
16/12/2009 24 88
17/12/2009 30 86
18/12/2009 28 90

Fuente: FICCIR.L.
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Figura 41. Variacion de temperatura durante la elaboracion de la

salmuera

Variacion de la temperatura y tiempo en el agua para
salmuera

91

90

89

88

s=f==temperatura
87

86

85 T T T 1

Fuente: elaboracion propia.

Para que los frascos puedan ser llenados con salmuera, ésta debe estar a
mayor de 85°C, se tomaron los datos de un mes de trabajo. La variacion de la

temperatura final durante este periodo de tiempo se representa en la figura 20.

Tabla XLVII. Temperatura de envasado

Temperatura
Fecha Temperatura Inicial final
01/12/2009 90 85
02/12/2009 87 86
03/12/2009 86 85
04/12/2009 88 85
07/12/2009 90 86
08/12/2009 89 85
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Continuacion de la tabla XLVII.

09/12/2009 88 85
10/12/2009 87 86
11/12/2009 88 84
14/12/2009 90 87
15/12/2009 90 84
16/12/2009 88 85
17/12/2009 86 85
18/12/2009 90 87

Fuente: elaboracién propia.

Figura 42. Variacion de temperatura en la salmuera

Variacion de la temperatura final al finalizar el llenado
de frascos
90
r_=u88
< A /
C 86
3 v_/
e
g 84
g
- 82
80
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Fuente: elaboracion propia.

Se observa que en el tiempo trabajado la temperatura se mantiene dentro

de sus limites, garantizando un producto inocuo.
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2.5.6. Procedimientos de monitoreo

Este es el cuarto principio del sistema HACCP. Se define el monitoreo
como una observacion en tiempo real durante el proceso que permite
modificaciones y correcciones. El monitoreo sirve para establecer un sistema de
vigilancia que asegura el control de los PCC, mediante observaciones

programadas.

El monitoreo es la medicion u observacion programada de un PCC en
relacion con sus limites criticos. Los procedimientos de vigilancia deben ser

capaces de detectar una irregularidad en el PCC.

El monitoreo proporciona informacién en el caso de cualquier desviacion
antes de que los pardmetros de medicién del PCC estén fuera de los limites de
control, lo que evita rechazos de producto. La informacion obtenida en el
monitoreo se evalla, y en caso de ser necesario se aplican medidas
correctivas. El responsable de monitorear los PCC debe conocer los
procedimientos de monitoreo y las medidas correctivas, completar los registro

de monitoreo y firmarlos.

El monitoreo es una secuencia planificada de observaciones o mediciones
para evaluar si un PCC esta bajo control, y a partir del cual se generan registros
detallados en uno de los pasos de la verificacién. Con el monitoreo se consigue:
o Rastrear el proceso.

o Verificar cuando se pierde el control y se produce una desviacion en un

PCC.

o Genera documentos utilizados para la verificacion.
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Los procedimientos para monitorear se establecieron con el equipo
HACCP, se describen a continuacion:

Manual para monitoreo

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Ubicacién: aldea San Pablo, Ixcan.

Nivel de cloro

o Prepara el equipo.

o Tomar una muestra del agua en una probeta.

o Agregar polvo.

o Mezclar y esperar un minuto.

. Comparacion con el circulo que indica el nivel de cloro.

o Registrar el resultado en el documento correspondiente.

Temperatura del agua

o Limpiar con un pafo sin frotar fuerte el termoémetro a utilizar.

o Tomar la muestra del agua.

o Sumergir el termémetro en la muestra.

o Esperar 30 segundos para que la lectura sea correcta.

o Registrar la lectura en documento correspondiente.

Nivel de pH en el agua

o Conectar el instrumento y dejar que los componentes electronicos se
calienten y estabilicen antes de iniciar la operacion.

o Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con pafio suave.

o Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucion reguladora

patron pH 4.0.
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Introducir el electrodo en la solucion reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucion reguladora
patréon pH 7.0.

Introducir el electrodo en la solucion reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
Después de haber estabilizado el pH-metro procedemos a determinar el
pH de la muestra.

Sumergimos el electrodo en la muestra, tomar la lectura, dejando que
transcurra un minuto para que se estabilice el pH-metro.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.
Sumergir nuevamente el electrodo en una porcién de la muestra para
corroborar el primer resultado.

Registrar la lectura en el documento correspondiente.

Temperatura del agua para la salmuera

Limpiar con un pafio sin frotar fuerte el termdémetro a utilizar.
Tomar la muestra del agua para la salmuera.

Sumergir el termémetro en la muestra.

Esperar 30 segundos para que la lectura sea correcta.

Registrar la lectura en documento correspondiente.

Calibracién de equipo

Al final de mes revisar los registros de mantenimiento de la maquinaria y

equipo.

Temperatura de la salmuera durante el llenado de frascos

Limpiar con un pafo sin frotar fuerte el termometro a utilizar.
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Tomar la muestra de salmuera antes de llenar los frascos.

Sumergir el termémetro en la muestra.

Esperar 30 segundos para que la lectura sea correcta.

Registrar la lectura en documento correspondiente.

Sumergir en agua y limpiar con un pafio sin frotar fuerte el termémetro a
utilizar.

Tomar la muestra de salmuera al terminar de llenar los frascos.

Sumergir el termémetro en la muestra.

Esperar 30 segundos para que la lectura sea correcta.

Registrar la lectura en documento correspondiente.

Uso de liquidos para la caldera

Se entrega a la persona encargada del funcionamiento de la caldera al
inicio de cada semana dos recipientes con los liquidos a utilizar para los
dias de que trabajaran.

Al inicio del proceso revisar los recipientes entregados.

Tomar nota en el registro correspondiente.

Al final de la semana se revisan las purgas de autoclave y marmita para
verificar si hay manchas en el piso que indican que el vapor utilizado no es
de calidad, y comparar los registros del superviso con los registros de la
caldera.

Tomar nota en el registro correspondiente.

Andlisis de pH de la salmuera en el producto final

Conectar el instrumento y dejar que los componentes electronicos se
calienten y estabilicen antes de iniciar la operacion.

Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con pafio suave.
Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucion reguladora

patrén pH 4.0.
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o Introducir el electrodo en la solucion reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro.

o Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.

o Normalizar el instrumento y el electrodo con una solucion reguladora
patréon pH 7.0.

o Introducir el electrodo en la solucién reguladora y tomar lectura del pH,
dejando pasar un minuto aproximadamente para que se estabilice el pH-
metro.

o Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.

o Después de haber estabilizado el pH-metro procedemos a determinar el
pH de la muestra.

o Sumergimos el electrodo en la muestra, tomar la lectura, dejando que
transcurra un minuto para que se estabilice el pH-metro.

o Enjuagar el electrodo con agua y secarlo sin frotar con un pafio suave.

o Sumergir nuevamente el electrodo en una porcion de la muestra para
corroborar el primer resultado.

o Registrar la lectura en el documento correspondiente.

En los siguientes subtitulos se detalla el proceso de monitoreo para el proceso

de envasado de palmito.

2.5.6.1. Observar todo el proceso para verificar las

temperaturas, pHy tiempos

La observacion se realiza en tiempo real durante el proceso, excepto el

nivel de acidez, toda esta informacion queda en registros.
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Las mediciones de pH o nivel de acidez se realizan en el producto final,
éstas se realizan cuando la salmuera este uniforme y el nivel de acidez se
estabilice.

Los registros que se utilizan son:
¢ Registros de temperatura para la salmuera
e Registros de temperatura de envasado
e Registros de uso de autoclave

e Registro de analisis de producto terminado

Se presentan los registros que se utilizan en las figuras 43, 44, 46, 46.

Figura 43. Registro de temperatura para la salmuera

REGISTRO DE TEMPERATURA ELABODRACION DE SALMUERA
PLANTA PROCESADDRA FICTI AL

Aldaa San Pabic, incan. BT ERO i
CANTIDAD OF ONSTRVACIONTS
. TEMPERATY CANTIDAD DI RE 5P
[}
ECHA| CANTIOAD | HORA A AL ACIDO CITRICE NEABLE

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 44. Registros de temperatura de envasado
% REGISTRO DE TEMPERATURA ELABORACION DE SALMUERA
PLANTA PROCESADORA FICCI R.L.
Aldea San Pablo, lucée, Supereeon I
FECHA| ChNID | mom il i AA00 CITRICD ’ NGABLE

Fuente: elaboracion propia.

Figura 45. Registro de uso de autoclave

R: "

REGISTRO DE USO DE AUTOCLAVE

PLANTA PROCTSADOES FICCT L
Aldes Sam Pakls, livis. i i b

. TECHE | TIAFLETL [N BT [ Tamperwines | TIELERD | OESERTACTON | TRCAEC | EISF |

acr el o T

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Registro de analisis de producto terminado

WX ALISTS DE PRODUCTO FESAL

PLANTA FROCESADMEA FICCT BRI
Play s Crands, luean S El e

[TECEN JIOTE [P [TIAHETE| ARG [ TO0OR [ COLOR [TEXTTR | PERSOFN | KESF |
@ & ESCARCADA

Fuente: elaboracion propia.

2.5.6.2. Supervision de puntos de control criticos

Para mantener los puntos criticos bajo control es necesario el monitoreo
constante al proceso, y el registro de la informacién obtenida durante el

monitoreo.
Gerencia se encarga de supervisar que las personas encargadas de

monitorear cumplan con su responsabilidad. La frecuencia y el encargado del
monitoreo esta establecido en el plan HACCP.
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Determinar la frecuencia con que se deben

2.5.6.3.

realizar los monitoreos

Esta parte es muy importante para el control del proceso, en la tabla

XLVIII se detalla como debe ser el monitoreo.

Monitoreo de los puntos criticos de control

Tabla XLVIII.
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de la tabla XLVIII.

inuacion
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Continuacion dela tabla XLVIII.
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adaptacion de http//:www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/Y1579s03.HTM.

Fuente:

Consulta: enero 2010.
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2.5.6.4. Determinar el tipo de monitoreo

Debido a que el monitoreo debe ser una recoleccion continua de
informacion sobre las actividades en el area de proceso se debe hacer de
manera constante, y cuando el proceso no lo permita la frecuencia se
programa de manera que garantice que el PCC esta bajo control y disminuir el

riesgo a limites aceptables.

En el plan HACCP se establece la frecuencia del monitoreo, como debe
hacerse y el responsable, de manera preliminar se muestran en la tabla XLVIII.

2.5.7. Acciones correctivas

Este es el quinto principio del sistema HACCP. Las medidas correctivas
constan de una accién inmediata y accién mediata. En el plan HACCP se
especifican las acciones correctivas que se toman cuando se produce una
desviaciéon en un limite critico, quién es la persona responsable de tomar las
acciones correctivas y qué registro se realiza sobre estas acciones. Las
personas designadas como responsables de supervisar las acciones correctivas
deben tienen conocimiento del proceso, del producto y del Plan HACC (véase
subtitulo 2.11).
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25.7.1. Disposicion de producto afectado

Si ocurre alguna desviacion en los limites criticos, es necesario que se
revise el lote de producto que salié ese dia. Para definir que se hace con el

producto sospechoso se debe hacer lo siguiente:

. La identificacion y correccion de la causa de la desviacion

o Aislar e identificar el producto

Ningun producto que sea peligroso para la salud de las personas sera
comercializado. Si sobrepasa los limites criticos debe quedar establecido el

destino que se le dara al producto sospechoso.

Los detalles del producto sospechoso quedan en el registro de
disposicion del producto afecta, véase el registro en la figura 47.

Figura 47. Disposicion del producto afectado

DISPOSICION DE PRODUCTO AFECTADO

PLANTA PROCESADORA FICCI R.L.
Aldea San Pablo, becan, T T T OO —

FECHA PRODUCTO LOTE DESVIACION DESTING RESPONSABLE

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.7.2. Registro de las acciones correctivas

Cuando un limite critico es sobrepasado, es necesario registrar las

acciones correctivas que se toman.

Se utiliza el siguiente registro que se muestra en la figura 48.

Figura 48. Registro de desviaciones y acciones correctivas para PCCs

REGISTRO DE DESVIACIONES ¥ ACCIONES CORRECTIVAS PARA PCCa

FLANTA PROCESADORA FICCI R.L.
Aldea San Pablo, Ixcan. T

FECHA | PCC DESVIACION ACCION CORRECTIVA RESULTADOD RESPONSABLE

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.7.3. Re-evaluacion del plan HACCP

El plan HACCP (véase el subtitulo 2.5.10) no debe ser definitivo. Si no se
acopla al proceso puede ser modificado siempre y cuando el equipo HACCP
después de un andlisis determina que es necesario. El equipo HACCP en
reunion debe revisar el funcionamiento del plan HACCP, evaluando:

o Registros de monitoreo
o Registro de desviaciones en caso de haber ocurrido
o Registro de acciones correctivas

o Qué puntos criticos, si existieran, no se han podido controlar totalmente

Con este andlisis el equipo puede determinar si el plan necesita

modificaciones, o esta funcionando adecuadamente para el proceso.

2.5.8. Actividades de verificacion y validacién

Este es el sexto principio del sistema HACCP. Las verificaciones deben
hacerlas personas que conozcan el proceso. Si se considera que algunos
criterios que fueron tomados anteriormente no son los adecuados se pueden

modificar para mejorar el trabajo.
Dicha verificacion se hace con una cierta periodicidad, la primera se
realiza después de introducir el sistema HACCP, es la mas importante, puesto

que va a dar el visto bueno.

Los registros deben conservarse hasta el fin de la vida comercial del

producto.
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La verificacion puede ser diaria o periddica:

o Diaria: las verificaciones diarias que se realizan en la planta durante el
proceso de envasado son:
. La cantidad de cloro en el agua
. Temperaturas en la preparacion de la salmuera
. Temperatura de la salmuera al ser llenados los frascos
. Si existe 6xido en la tuberia de vapor al iniciar el proceso
. Uso de los liquidos para la caldera

o Periddica: se realiza a puntos determinados y al plan HACCP, ya sea
parcial o total.
Las verificaciones parciales se realizan a aquellos puntos que no
requieren 0 no precisan de una verificacion diaria y que estan
determinados en el plan HACCP. Para ellas se debe usar la misma
estructura de verificacion que se sefal6 para las verificaciones diarias. Las
verificaciones totales, son aquellas que realiza el equipo HACCP con el
propésito de ver que el plan HACCP implementado se desarrolla de
acuerdo a lo descrito. Se haran verificaciones parciales en el proceso a los

siguientes pasos:

Andlisis de laboratorio al agua y al producto final.

Condiciones del agua para enfriamiento.

Calibracion del equipo (termémetros, valvulas de paso de vapor,

pesas).

Condicion de caldera y tuberia de vapor.
Todas las verificaciones tienen que estar debidamente documentadas y

estar disponibles cuando la autoridad sanitaria lo requiera. Para la planta

procesadora se hizo el siguiente cronograma de actividades para verificacion.
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Cronograma de actividades de verificacion

Figura 49.
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2.5.8.1. Verificar que se cumpla el plan desarrollado

Las verificaciones sobre el cumplimiento del plan HACCP se realizan

periodicamente con la intervencion de todo el equipo HACCP.

Para el cumplimiento del plan HACCP es necesario:
o Repaso de los registros de monitoreo y acciones correctivas.
o Repaso del plan HACCP.

o Calibracion de los equipos.

2.5.8.1.1. Repaso de los registros de
monitoreo y acciones

correctivas diarias

Para tener la certeza que los registros fueron anotados de forma correcta
se revisan al final de la jornada todos los registros relacionados con los puntos

criticos de control.

Verificacion de los PCCs

o Revision /repaso de los registros de los PCCs
= Revision de monitoreos, si fueron hechos correctamente y los datos
registrados por el o la responsable.
= Revisar si la frecuencia de los registros fue la establecida en el plan
HACCP.
= Revisar si la calibracion del equipo se cumplié.
= Revisar si las acciones correctivas fueron aplicadas segun el plan

HACCP, las veces que hubo desviacion en algun limite critico.
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2.5.8.1.2. Calibracion de los aparatos

La persona responsable de calibrar el equipo es el mecanico de la planta,

él tienen la responsabilidad de revisar la maquinaria todos los dias antes de

iniciar el proceso.

Dentro de sus actividades diarias esta revisar:

Reguladores de paso de vapor
Sistema de purga de la maquinaria
Estado de mandmetros

Vélvulas de limpieza

Estado termémetros

2.5.8.1.3. Verificar el plan HACCP
Para cambios en diagramas,
manejo de puntos criticos de

control, equipo, ingredientes

La verificacibn es para asegurase que el sistema esta funcionando

correctamente, que los controles que han sido identificados son apropiados y

han sido implementados correctamente.

Verificacion para el plan HACCP

Revisar el plan HACCP para hacer cambios, si fuera necesario, en:
. Diagrama de flujo

. Disefo del proceso

. Manejo de los puntos criticos de control

. Funcionamiento de equipo y maquinaria
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Ingredientes
Proveedores

o Calibracién de aparatos usados para el monitoreo

Comprobar que los aparato estén funcionando correctamente: pH-
metro, termdmetro, equipo para medir el nivel cloro, balanzas.
Documentacion de la calibracion.

Revisar los registros de calibracion.

o La verificacion de todo el plan debe hacerse por lo menos una vez al afio
. Quién ratifica el plan HACCP

Equipo HACCP

Persona con experiencia

2.5.8.2. Validacién

La validacién se enfoca a la recoleccion de informacion para determinar si

el plan HACCP, una vez implementado, va a controlar de manera efectiva los

peligros identificados.

Indicaciones para la validacion

o Debe hacerse por lo menos una vez al afio

o Se valida cada vez que ocurre lo siguiente:

Cambios de materia prima

Cambios en el producto o proceso

Problemas descubiertos durante las revisiones
Desviaciones repetidas

Informacidon nueva sobre peligros o medidas de control

Nueva distribucion o indicaciones para el consumidor

o Una vez que ocurra la revision y las correcciones, si las hubiera, se debe:

Probar el sistema
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. Planear capacitaciones y asesoria

= Documentar la validacion se ha hecho

2.5.8.2.1. Corroborar que se esta producien-

do un alimento inocuo

La mejor manera de corroborar que el producto final es inocuo se logra
con analisis microbiologicos y fisicoquimicos. Los analisis microbioldgicos se
realizan en laboratorios de la ciudad capital, los analisis fisicoquimicos se
realizan con el equipo de la planta procesadora. Con los analisis
microbioldgicos, se comprueba que el producto no tiene microorganismos que

causen danos al consumidor final.

Con los analisis fisicoquimicos se comprueba que el producto final no
contenga cuerpos extrafios, oxido en la tapadera, nivel de pH adecuado para
evitar dafios al consumidor final. Los resultados de los microbiolégicos y

fisicoquimicos se presentan en la figura 7 y en la figura 8.

2.5.8.2.2. Todos los aspectos del proceso

deben ser revisados

Los aspectos del proceso que deben ser revisados son:

o Es adecuado el apoyo de la gerencia

o Todos los peligros fueron definidos

o Todos los peligros definidos han sido controlados
o Los PCCs realmente controlan los peligros

. Limites criticos

o El monitoreo se aplica como esta planeado
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o El monitoreo se hace a tiempo

o Los registros son faciles de conseguir y estan identificados

2.5.9. Determinar procedimientos de registros y

documentacion

Este es el principio 7 del sistema HACCP. Las personas encargadas de
llenar los registros son los operarios y operarias, la persona encargada del

mantenimiento, y la persona responsable del area de produccién/gerencia.

Gerencia es la responsable de proveer los registros necesarios para el

control del proceso.

Operarios/as: se encargan de llenar los siguientes registros
o Registro de temperatura de elaboracién de salmuera
o Registro de temperatura de envasado

o Registros de acciones correctivas

Mecénico: se encarga de llenar los siguientes registros
o Registro de calibracién de equipos

o Registro de clorado de agua

o Registro de mantenimiento de caldera

o Registro de uso de autoclave

Gerencia: se encarga de llenar los siguientes registros
o Registro para analisis de agua
o Registros para analisis de producto final

o Registro de producto afectado
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Tabla XLIX. Manual para llenar registros

Manual para llenar registros

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Ubicacion: aldea San Pablo, Ixcan

0 Los registros deben llenarse en el momento de la operacién o etapa del
proceso que se esta controlando.

0 Tomar el registro correspondiente.

0 Colocar fecha.

o Colocar los datos detallados de la operacion o etapa que se esta
controlando, o la accion tomada.

o Colocar el nombre de la persona responsable.

0 Dejar la hoja de registro en el lugar correspondiente para evitar extravié

de documentos.

Fuente: elaboracién propia.

2.5.9.1. Documentacion generada de HACCP

La base del HACCP es la documentacion que se genera durante el

proceso de implementacion.

o Un resumen del analisis de peligro, incluyendo los fundamentos utilizados
para definir los peligros y las medidas de control.

. El plan HACCP.

o Una descripcion del producto, su distribucion, uso y consumidores.

o El diagrama de flujo verificado.
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o Una tabla resumen del plan HACCP conteniendo informacion sobre:
» Los pasos del proceso que fueron identificados como PPC
» Los peligro importante
= Los limites criticos
»= El monitoreo
» Las acciones correctivas
» Los procedimientos y el cronograma para la verificacion
» Los procedimientos para preparar los registros
o Registros HACCP:
» Registros de procesamiento.
» Informacién que confirma la eficacia de un PCC para resguardar la
seguridad del producto.
» Registros de monitoreo.
» Registros de verificacion.
o Registros sobre desviaciones y acciones correctivas.
o Registros sobre la capacitacién brindada a los empleados sobre la

importancia de los PCCs y el plan HACCP.

Toda esta informacién se encuentra reunida en el plan HACCP.
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2.5.10. Plan HACCP

La aplicacion de los siete principios de HACCP en el proceso de envasado
de palmito pejibaye que se desarrolld en el titulo 2, se resume en el plan
HACCP. Todos los pasos deben quedar documentados para respaldo del
equipo HACCP.

Planta procesadora de FICCI R.L.
Plan HACCP: Equipo de trabajo para la implementacion

Producto: “corazén de palmito en salmuera”

El equipo lo integra el personal que trabaja en la planta procesadora, tienen los
conocimientos necesarios para la implementacion de este sistema.

Nombre: Maria Josefina Velasquez

Responsabilidades: coordinar las actividades con el equipo para la
implementacion del sistema HACCP

Nombre: Mario Ramirez

Responsabilidades: coordinar y supervisar los procesos dentro del area de
procesos, almacenamiento del producto terminado

Nombre: Nicolas Calmo

Responsabilidades: recepcion de materia prima y preparacion de la salmuera
Nombre: Angelina Pérez

Responsabilidades: pre cocido y pelado de la materia prima

Nombre: Catalina Ortiz

Responsabilidades: corte y raspado de los trozos de palmito

Nombre: Andrés Sales

Responsabilidades: mantenimiento de la maquinaria, calibrar el equipo,

funcionamiento de la caldera
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Planta procesadora de FICCI R.L.

Plan HACCP: descripcion del producto

“Corazon del palmito en salmuera”

TablaL. Descripcion del producto

Descripcion del | EI corazon de palmito son

producto trozos del corazén de una
palma llamada palmito
pejibaye conservados en agua
sal y acido citrico, en frasco
de vidrio

Empaque Frasco de vidrio de 16 onz

Vida atil Sin abrir el frasco dos afios de
vida, después de abierto tarda
una semana en refrigeracion

Condiciones de | Puede estar a temperatura

almacenamiento

ambiente, después de abierto

es necesaria la refrigeracion

Uso

El producto esta orientado al
publico en general, por ser un
producto natural puede ser
consumido por nifios y adultos

mayores

Fuente:

elaboracion propia.
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Planta procesadora de FICCI R.L.
Plan HACCP: diagrama de bloques

Producto: “Corazén de palmito en salmuera”

Figura 50. Diagrama de bloques del proceso

Recepcioén de
palmito (contar,
peasy lavar)
v
Precocer
}
Pelado

v

Cortado y
raspado

v

Salmuera

v

Envasado

v
Pasteurizado

v
Almacenamiento

\ 4
Control de calidad

Distribucién

Fuente: elaboracién propia.
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Planta procesadora de FICCI R.L.
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adaptacién de http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579s03.htm. Consulta:

Fuente:

enero 2009.
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Planta procesadora de FICCI R.L.

Plan HACCP: Diagrama de bloques con los puntos criticos de

Producto: “Corazén de palmito en salmuera”

control

Figura51. Diagrama de bloques con puntos criticos de control
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3. PLAN DE CONTINGENCIA

3.1. Plan de contingencia ante desastres

Un plan es un documento modelo que se elabora antes de realizar una
accion, con el fin de alcanzar determinados objetivos. En este documento se

contempla lo siguiente: el espacio, instrumentos, elementos y acciones.

Estos elementos son los que se recurriran cuando sea necesario llegar a
los objetivos deseados. Un plan estd sujeto a modificaciones, estas
modificaciones se haran en funcion de la evaluacion periédica de sus

resultados.

Plan de contingencia: un plan de contingencia o0 emergencias, constituye
el instrumento principal para dar una respuesta oportuna, adecuada y
coordinada ante una situacion de peligro causada por fenbmenos destructivos

de origen natural o humano.

La implementacion del plan de contingencia tiene como finalidad el poder
minimizar al maximo los efectos de los fenémenos naturales y de los incidentes

gue puedan ser causados por la mano del hombre.
Este plan describe las acciones que han de tomarse en caso que una

situacion de emergencia se presente y amenace la seguridad de las

instalaciones y al personal de la planta procesadora de palmito de FICCI R. L.
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Ademas, establece las responsabilidades y procedimientos para

situaciones de emergencias.

3.1.1. Objetivos de realizar un plan de contingencia

El objetivo de un plan de contingencia dentro de cualquier empresa es
minimizar los dafios que pueda causar cualquier tipo de desastre. Se puede
entender como desastre cualquier incidente dentro del area de trabajo

ocasionado por el personal, asi como también cualquier desastre natural.

Objetivos especificos.

o Reducir los impactos en la zona en una emergencia o de un fenémeno
peligroso.

o Impedir que un accidente pequefio se convierta en una tragedia.

o Evaluar los eventos ocurridos y los riesgos potenciales para elaborar
actividades, planes de prevencién y minimizar desastres.

o Coordinar con los bomberos voluntarios, y poder contar con su apoyo en
caso de emergencia.

o Capacitar al personal de la planta procesadora para que pueda actuar en

caso de una emergencia de origen natural o causado por el hombre.

3.1.2. Beneficios de un plan de contingencia

El beneficio para la planta procesadora de contar con un plan de
contingencia es la del bienestar del personal, reducir al minimo la interrupcion
de las operaciones, reducir al minimo los dafios y las pérdidas en caso de
emergencia. Ademas de facilitar las actividades de coordinacion entre el

personal.
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Con un plan se pueden prevenir la ocurrencia de incidentes pequefios que
llevan a incidentes mayores. Se organizé al personal y se les dio
responsabilidades para mantener toda el area de trabajo, rutas de evacuacion y

los alrededores de la planta despejados.

3.2. Areas de la planta que tiene mayor probabilidad de riesgo

La planta procesadora esta divida en siete areas, cada una de estas sera

cubierta por el plan de contingencia, estas areas son:

o Area de procesos (dos salidas)
e Areade descarga

o Area de caldera (una salida)

o Area de bodegas (dos salidas)
o Cocina y comedor (una salida)
o Dormitorios (una salida)

o Oficinas (una salida)

El &rea de procesos es donde existe mayor riesgo para las personas que
trabajan en la planta procesadora, la razén de esto es que en el interior de la
planta se ubica la maquinaria y el equipo para el proceso.

Los posibles riesgos dentro de estas areas son:

o Riesgo de explosién

o Riesgo de quemaduras

o Riesgo de cortadas

o Fugas de gas

o Incendio por fugas de gas
o Riesgos eléctricos

* Presenta riesgos en generacion, distribucion y utilizacién.
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= 110V, 220V : iluminacién
= 380V, 440V : maquinaria

o Riesgos de desastres naturales

3.3. Analisis de la estructura fisica del edificio

Para realizar un analisis de la estructura del edificio se tomaron en cuenta
las acciones de las personas que se encuentran directamente relacionadas con
los trabajos dentro del area de procesos, porque estas acciones pueden ser la

causa de una emergencia.

También es importante tomar en cuenta las condiciones inseguras en las
gue desempefian sus tareas. A continuacién se dan algunas definiciones de
actos y condiciones inseguras.

Actos inseguros

o Se refiere a la violacion de un procedimiento aceptado como seguro.
o Mal uso de los elementos de proteccion personal.

o Alcoholismo.

o Actitudes indebidas.

Condiciones inseguras

o Es cualquier condicién del ambiente que puede contribuir a un accidente.
o Falta de orden y limpieza.

o Desgaste normal de las instalaciones y equipos.

o Mantenimiento inadecuado.

o Riesgos eléctricos.

o Riesgos de incendio.

Caracteristicas del edificio

. La construccion del edificio es solida.
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o Debido al proceso se mantiene cerrada durante horarios de trabajo y fuera
de ellos.

o El personal tiene dos salidas en caso de presentarse alguna emergencia
gue amerite el desalojo de las instalaciones.

o Los alrededores son espacios abiertos libre de poste de energia eléctrica.

En la figura 52 se muestra el plano del area de procesos.

Figura 52. Plano area de proceso
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Fuente: FICCIR.L.

3.3.1. Identificar los riesgos dentro del area de trabajo

Las areas en las que se ubica el personal son siete, se describe a
continuacion cada una de ellas.
Peligros en el area de proceso

o Energia eléctrica, la maquinaria funciona con energia eléctrica.
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Estantes, si no estan seguros pueden representar un gran riesgo para el
personal que se encuentre cerca a la hora de algun sismo o terremoto.
Cuchillos, es una herramienta que se utiliza para casi todo el proceso, es
muy peligro si no se maneja con cuidado o si no se coloca en un lugar
adecuado.

Cortadora, en esta maquina se corta el corazén del palmito, si nho se
maneja con cuidado puede causar heridas graves en las manos.

Marmita, debido a la altas temperaturas que se necesitan para la salmuera
es necesario que se tomen las precauciones del caso para evitar

guemaduras en el personal.

En la figura 53 se observa el area de envaso de palmito pejibaye.

Figura 53. Areade proceso

Fuente: FICCIR.L.

Peligros en el area de la caldera:

Altas temperaturas, para el funcionamiento de la caldera se necesita lefia,
por lo que es necesario que se tomen las medidas necesarias para
alimentarla, si esto no se hace la persona encargada puede sufrir

guemaduras graves.
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o Vapor y presiones altas.

La persona responsable de la caldera tiene equipo de proteccion para
evitar quemaduras, el equipo consiste en:
o Mascarilla protectora
. Guantes
° Botas
En la figura 54 se muestra la caldera que funciona en la planta procesadora.

Figura 54. Areade caldera

Fuente: FICCIR.L.

Peligros en el area de cocina y comedor: estufa y cilindro de gas.
Peligros en el area de dormitorios: las rutas de evacuacion tienen un area muy

reducida.
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Peligros en el area de descarga

o Si el personal después de utilizar el equipo para el proceso no lo guarda
en el lugar que le corresponde, estos obstaculizan a la hora de una
evacuacion. En la figura se puede ver el equipo utilizado en esta area al

inicio del proceso.

Figura55. Areade descarga

Fuente: FICCIR.L.

Peligro en el area de oficinas

o Ventanas.

o Cruce ruta de ruta de evacuacion de la oficina con una de las rutas de
evacuacion del area de procesos.

Peligro en el area de bodegas

o Cajas apiladas, estas cajas contienen frascos de vidrio, esto representa un
peligro en caso de sismo o terremoto las cajas apiladas caigan sobre el
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personal, ademas de que los frascos pueden empeorar la situacion si
llegan a quebrarse.

3.3.2. Identificar las rutas de evacuacioén

La correcta sefalizacion de un &rea de trabajo puede salvar vidas. La
disposicion de carteles y sefiales indicativas en la planta se hizo basada en la
observacion de las instalaciones. Las sefializaciones deben ser claras y
simples, orientadas al personal, pretendiendo que sean visibles a cualquier

persona que se encuentre en las instalaciones.

Sefalizar: es importante elaborar un plan de sefializacibn que cualquier
individuo que esté en el establecimiento al momento de una emergencia, debe
comprender rapidamente las sefiales indicativas, a donde dirigirse y cémo
abandonar el lugar. Si en el momento que se produce un incendio, se encuentra
en el area de produccion una persona externa a las actividades diarias de la
planta, ésta debe comprender a dénde dirigirse para salvar su vida. Las
indicaciones y la comunicacion clara durante una emergencia se dan por medio

de las sefales que indican rutas de evacuacion.

3.4. Sefalizar las rutas de evacuacion

Sefalizacién es el conjunto de estimulos que condicionan la actuacion de
las personas que los captan frente a determinadas situaciones. El objetivo de la
sefalizacion es el de llamar la atencion sobre los objetos o situaciones que
pueden provocar peligros, asi como para indicar la instalacion de
dispositivos/equipos que sean importantes para garantizar la seguridad en el

area de trabajo.
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Principios fundamentales de la sefializacion:

La informacion debe resultar eficaz pero hay que tener en cuenta que en
ningun caso elimina el riesgo.

El hecho de que la empresa utilice un sistema eficaz de sefializacion no
invalida la puesta en marcha de las medidas de prevencién que sean
necesarias.

El adecuado conocimiento de la sefializacidén por parte de los trabajadores

implica la responsabilidad del empresario de formar a los mismos.

Clases de sefiales de seguridad.

En funcion de su aplicacion se dividen en:

Sefiales de prohibiciébn: sefial de seguridad que prohibe un
comportamiento que puede provocar una situacion de peligro.

Sefales de obligacion: es una sefial de seguridad que obliga a un
comportamiento determinado.

Sefiales de advertencia: sefial de seguridad que advierte un peligro.
Sefales de informacion: sefial que proporciona informacién para facilitar el
salvamento o garantizar la seguridad de las personas.

Sefal de salvamento: es la sefial que en caso de peligro indica la salida
de emergencia, la situacion del puesto de socorro o el emplazamiento de
un dispositivo de salvamento.

Sefal indicativa: proporciona otras informaciones distintas a las de
prohibicién, obligacién y de advertencia.

Sefal auxiliar: contienen exclusivamente texto y se utiliza conjuntamente
con las sefiales indicadas anteriormente.

Sefal complementaria de riesgo permanente: sirven para sefalizar
lugares donde no se utilicen formas geométricas normalizadas y que

suponen un riesgo permanente de choque, caida.
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Colores, formas, dimensiones y simbolos

Colores: su funcion es llamar la atencion, indicar la existencia de un peligro y
facilitar su identificacion facil y rapidamente. En la tabla LIl se detalla el uso de
colores para sefalizar. Las zonas de las sefiales donde se aplica el color son
tres:

o Zona de seguridad

o Zona de contraste

° Zona de simbolo

Tabla LIl.  Significado de los colores para sefializacion
COLOR SENSACION DE | TEMPERATURA EFECTOS
DISTANCIA
ROJO Acercamiento Caliente Exaltacion, excitacion
NARANJA Gran acercamiento Muy caliente Inquietud
AMARILLO Acercamiento Muy caliente Actividad
VERDE Alejamiento Frio a neutro Calma, reposo
AZUL Alejamiento Frio Lentitud
VIOLETA Gran alejamiento Muy frio Apatia, abandono
Fuente: http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/entrega.asp?ldEntrega=23. Consulta:

febrero 2010.

Formas: las formas geométricas utilizadas son tres:

° Circulo

o Cuadrado, rectangulo

o Triangulo

En la tabla LIl se detalla la relaciéon entre color y forma geométrica para la

sefalizacion dentro de un area de trabajo que ayude en caso de emergencia.
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Tabla LIll. Relacion entre formas y colores para cada tipo de sefial de
seguridad.
COLORES FORMA GEOMETRICA APLICACION
Seguridad | Contraste | Simbolo | Circulo Triangulo Cuadrado o
equilatero | rectangulo
Rojo Blanco Negro o | Prohibir. Material y |- Sefales de
blanco Parada. equipo de | prohibicion.
lucha - Sefiales de
contra parada.
incendios - Dispositivos de
desconexion de
urgencia.
Amarillo Negro Negro Atencion - Sefalizacién de
peligro. riesgos.
- Sefializacion de
pasajes
peligrosos y
obstaculos.
Verde Blanco Blanco Primeros - Sefalizacion de
auxilios. salida de socorro.
Salida de |- Duchas de
socorro. socorro.
Zona de | - Puestos de
seguridad. | primeros auxilios.
Azul Blanco Blanco Obliga- Informacién | - Obligaciéon de
cion 0 llevar EPI.
instruccion. | - Emplazamiento
de teléfono.
Fuente:  http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/entrega.asp?ldEntrega=23. Consulta:

febrero 2010.
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Comunicacioén verbal

La comunicacion verbal se establece entre un locutor y uno o varios
oyentes y pueden ser directas (voz humana) o indirectas (difundidas por los
medios apropiados), estando formadas por textos o frases tan cortas y simples
como sea posible.

Con este tipo de sefalizacién de seguridad las personas afectadas deben
conocer bien el lenguaje utilizado, tanto en pronunciacion como en

comprension.

Sefales gestuales

En una comunicacién por sefiales gestuales intervienen tres elementos:
o Emisor o encargado de las sefales
. Receptor u operador

o Mensaje o sefial gestual

Emisor o encargado de las sefiales: es la persona que desde un lugar seguro
emite las sefiales para desarrollar las acciones que esta sefializando. Este debe
encargarse exclusivamente a la sefializacion y a la seguridad de los
trabajadores presentes en las inmediaciones, no realizando otras tareas a la

vez.
El emisor para ser bien percibido por el operador debera llevar algun

elemento de identificacion de color llamativo, como puede ser un casco,

chaleco, etc.
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Receptor u operador: tiene la obligacion de suspender toda la accion que

esté realizando si no puede cumplir con garantia las instrucciones recibidas.

La sefial gestual: una sefal gestual debe tener las siguientes caracteristicas:
o Simple y precisa

o Ser amplia

o Ser facil de realizar y comprender

o Ser claramente distinguible de otras

Cuando se utilicen los dos brazos simultaneamente, esto se hara de forma

simétrica y para indicar una sola sefializacion.

Sefalizacién de equipos de proteccion

Si algun medio de proteccion contra incendios no es visible desde algun
punto de la zona protegida por el mismo, se debera sefializar de forma que la

sefal sea visible desde ese punto.

Etiquetado de sustancias peligrosas

Los envases deben tener un etiquetado que indique de forma clara e
indeleble los siguientes aspectos:
o Denominacion de la sustancia
o Concentracion de la sustancia
o Identificacion completa del fabricante y portador o comercializador
o Pictograma de peligro

o Riesgos especificos de la sustancia

178



La sefializacion de la planta se hizo en las siguientes areas:
o Area de procesos (dos salidas)

e Areade descarga

e Areade caldera

o Area de bodegas (dos salidas)

o Cocina y comedor (una salida)

o Dormitorios (una salida)

o Oficinas (una salida)

Senfalizacion para evacuar: levantar las dos manos al aire, sefialando con una
sola mano la salida, mientras la otra la tiene en el aire para llamar la atencion
del personal que se encuentra en el area.

Sefalizar un lugar seguro: con las manos en el aire llama al resto de persona
hacia él. En la figura 56 se muestran las dos salidas del area de proceso, y en

la figura 59 se puede ver las rutas sefialadas en el plano del &rea de proceso.

Figura 56. Salidas del area de proceso

Fuente: FICCIR.L.

La sefal utilizada para indicar las salidas del area de produccion,
dormitorios, cocina y area de descarga es la mostrada en la figura 57.
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Figura 57. Sefiales de evacuacion

RUTA DE

EVACUACION

Fuente:  http://www.senalesdeseguridad.com/Senales-de-Evacuacion. Consulta: febrero 2010.

Se definié un punto de reunion en caso de evacuacion terremoto o sismo.
Este espacio esta frente a la planta procesadora, es un lugar libre en donde no
se corre riesgo de caida de cables de energia eléctrica, arboles, ni alguna

estructura. La sefial utilizada es la mostrada en la figura 58.

Figura 58. Sefial de punto de reunion

!

- @ =

1

PUNTO DE
REUNION

Fuente:  http://www.senalesdeseguridad.com/Senales-de-Evacuacion. Consulta: febrero 2010.

La ruta de evacuacién a seguir en el area de proceso se muestra en la

figura 59.
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Figura59. Rutas de evacuacion
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Fuente: FICCIR.L.

3.5. Coordinacion con todo el personal

Quienes tienen la mayor de responsabilidad de conocer el plan de

contingencia son las personas que trabajan en el area de trabajo.
3.5.1. ¢, Qué hacer en caso de emergencia?
Cuando se presente alguna emergencia en la planta procesadora, es
necesario tener al personal organizado para que actien de tal forma que las

consecuencias del siniestro sean minimas.

Con este fin se organiza al personal para que ellos sean responsables de

las condiciones adecuadas en cada una de las areas contempladas en el plan
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de contingencia. En la tabla LIV se detalla las actividades, responsables y

supervisores de llevar a cabo el plan de contingencia.

Gerente: la persona que ocupe este puesto es la encargada de supervisar que
todas las condiciones requeridas para enfrentar una emergencia natural o
provocada por el hombre, con el fin de reducir los efectos.

Coordinador: la persona que ocupa este puesto es la encargada de supervisar
gue la sefalizacion y extinguidores que fueron colocados estén en condiciones
de seguir cumpliendo su funcién, debe reportar cuando se necesite ser
reemplazada. Debe evacuar al personal cuando la situacion lo requiera.
Mecanico/encargado de la maquinaria: la persona que ocupe este puesto debe
supervisar que los extinguidores estén en buenas condiciones y recargarlos
cuando sea necesario. Velar porque las salidas de emergencia estén libres.
Operarios/as: deben cumplir con lo establecido en la planificacion mensual.

Tabla LIV. Responsables

Actividad Responsable Supervisor

Coordinar al equipo para | Coordinar de operarios Gerencia
realizar las actividades

Vigilar  por el buen | Operarios Gerencia
manejo de la maguinaria
dentro del area de
pProceso

Colocar las herramientas | Mecanico Gerencia
que se usan para el

proceso en su lugar
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Continuacion de la tabla LIV.

Mantener despejadas las | Coordinador de | Gerencia
rutas de evacuacion operarios

Mantener puntos de | Coordinador de  la| Gerencia
reunion brigada de evacuacion

Documentar Gerencia Gerencia
capacitaciones recibidas

Actualizar el plan de | Gerencia Gerencia
contingencia

Fuente: elaboracion propia.

3.5.2. Brigadas

La estructura de las brigadas formadas para el plan de contingencia se

muestra en la figura 60.

Figura 60. Brigadas

Gerente
[ |
Brigada de Brigada de Brigada de
incendios evacuacion rescate

Fuente: elaboracion propia.

Brigada de incendios: son los encargados de actuar cuando se produzca un

incendio en el area de procesos. Se encargan de llamar a las instituciones
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correspondientes para que brinden ayuda en caso de haber heridos con

gquemaduras.

Brigada de evacuacion: son los encargados de velar por la salida de todo el
personal del area de proceso cuando se produzca algun sismo o terremoto.
Reunir al personal en el punto ya definido, evitando la dispersion, hasta que

llegue ayuda.

Brigada de rescate: es la encargada de coordinar la ayuda para las personas
heridas cuando ocurra un sismo o terremoto. Buscar personal si no esta en el
punto de reunidn. La brigada debe tener presente los datos de los Bomberos

del municipio.

Institucion Ubicacién Teléfono
Bomberos Zona 1, Ixcan 77391452
3.5.3. ¢, Qué hacer en caso de evacuacion?

Los puntos de reunién en caso de evacuacion se ubicé en la parte de
enfrente del edificio del area de procesos. Se eligio este lugar debido a que es
un espacio amplio libre de arboles, postes y cables eléctricos, ademas se ubica
frente a casi todas las salidas de emergencia de las instalaciones y facilita que
las personas que ocupan las instalaciones puedan reunirse en el menor tiempo
posible. Estos puntos se definieron con la ayuda de los Bomberos Voluntarios
del municipio de Ixcan. La sefal de reunion es la figura 58. En la figura 59 se

presenta la ruta de evacuacion establecida para el area de proceso.
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Realizar simulacros

Los simulacros forman parte importante de un plan de contingencia, ya
gque en el momento de una emergencia las personas han recibido ya

indicaciones para actuar de la mejor manera posible que permita la situacion.

Se llevaron a cabo simulacros con el apoyo de los bomberos voluntarios
del municipio de Ixcan, se realizaron de manera planificada para que todos los
involucrados participaran. Es recomendable que por lo menos una vez al afio se

realicen simulacros.

Los simulacros realizados iniciaron con practicas de primeros auxilios, los
participantes fueron los operarios/as de la planta procesadora, guardian,
personal de la granja y vivero. La persona encargada de dar la voz de alarma lo
hard por medio por medio de un silbato y la comunicacién a las instituciones
gue apoyaran sera por medio telefonico. La figura 61 muestra como debe ser

atendida una persona que se encuentra inconsciente.

Figura 61. Simulacros de primeros auxilios

Fuente: FICCIR.L.
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3.5.4. ¢, Cémo actuar en caso de incendio?

La responsabilidad del personal que trabaja en la planta procesadora es
evitar que los incendios ocurran. Es importante que se permanezca alerta a los
signos de posibles incendios, y en caso de ocurrir, se debe actuar de manera
apropiadamente para evitar desastres mayores.

Clasificacion de fuegos
e Fuego clase A: producido por papel, madera, telas, caucho.
e Fuego clase B: producido por combustion de sustancias liquidas,
gaseosas y grasas combustibles.
e Fuego clase C: producido en equipo de circuito eléctrico “activos”.

e Fuego clase D: por combustién de metales combustibles: Mg, Ti.

Tabla LV. Manual ante un incendio

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Objetivo
Reforzar los conocimientos de operarios y operarias en cuanto a
primeros auxilios, para que ellos puedan reaccionar con prontitud en una

emergencia.

Alcance
El manual de procedimientos va dirigido a los operarios y operarias de
la planta procesadora de FICCI R.L. Las actividades y los responsables se

detallan a continuacion:
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Continuacioén tabla LV.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

RESPONSABLES DE EVACUACION

Actividad Responsable Supervisor
Dar la voz de alarma Equipo de trabajo Encargado del area de
trabajo

Evacuar al personal Encargado del area de Gerencia
gue se encuentra en el trabajo

area de trabajo

Si la situacion lo Equipo de trabajo Gerencia
permite el uso de

extinguidores

Como prevenir un incendio

. Estar siempre alerta. La mejor manera de evitar los incendios es la|
prevencion.

. Cuidar que los cables de maquinaria y motores se encuentren en
perfectas condiciones.

. No hacer demasiadas conexiones en contactos mdltiples, para evitar laj
sobre carga de los circuitos eléctricos.

o Por ninglin motivo mojar conexiones o instalaciones eléctricas.

o Guardar liquidos inflamables en recipientes cerrados y sitios ventilados.

. Revisar periédicamente que los tanques, tuberias, mangueras }j
accesorios del gas estén en buenas condiciones; colocar agua con jabén

en las uniones para verificar que no existan fugas.

o Tenga a la mano los teléfonos de los Bomberos.
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Continuacion de la tabla LV.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Como actuar durante un incendio dentro del area de procesos

Calma: no son pocos los incendios en los que hay una gran cantidad de
lesionados por la desesperacion y el panico.

Evacuacion: conocer las rutas de evacuacion y sigamoslas en orden.
Respiracion: evitar respirar los vapores y humos del incendio. Si es
posible humedezcamos una tela y coloquémosla en nuestra nariz y
boca.

Visibilidad: si el humo no permite ver con claridad, seguir a otras
personas para evacuar.

Instrucciones: conocer quiénes son los encargados de la evacuacion y
seguir instrucciones.

No retroceder: bajo ninguna circunstancia se debe retroceder a
recuperar cosas que hayan quedado.

Puertas: evitar abrir puertas si detrds de ellas hay fuego y asi no
expandir el fuego.

Informacion: conocer los planes de emergencia, rutas de evacuacion, el
nombre y ubicacién de las personas responsables.

Curiosidad: evacuar en el menor tiempo posible. De ninguna manera
perder tiempo preguntando o investigando cémo o doénde ocurrio el
incendio.

Busque el extintor mas cercano y trate de combatir el fuego.

Cierre puertas para evitar que el fuego se extienda, a menos gque éstas

sean sus Unicas vias de escape.
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Continuacion de la tabla LV.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

. Si la puerta es la Unica salida, verificar que la chapa no esté caliente
antes de abrirla; si lo esta, lo mas probable es que haya fuego al otro
lado de ella, no la abra

o Si hay humo coléquese lo mas cerca posible del piso y desplacese "a
gatas". T4pese la nariz y la boca con un trapo, de ser posible humedo.

. Si se incendia su ropa, no corra: tirese al piso y ruede lentamente. De
ser posible cubrase con una manta para apagar el fuego.

o No pierda el tiempo buscando objetos personales.

. En el momento de la evacuacion siga las instrucciones que se dieron
en los simulacros.

o En caso de que el fuego obstruya las salidas, no se desespere y
coléguese en el sitio mas seguro. Espere a ser rescatado.

Como actuar después de un incendio

. Retirese del area incendiada porgue el fuego puede reavivarse.

. No interfiera con las actividades de los bomberos y rescatistas.

Fuente: elaboracion propia.
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3.54.1. Instruir al personal en el uso de extinguidores

Los extintores de incendio se pueden utilizar efectivamente para atacar
incendios menores, pero un extintor puede ser tan efectivo como la persona que
lo utiliza, por eso es que el adiestramiento es tan importante. Cuando surge un
incendio, una persona que no sabe de extintores puede tener miedo de
utilizarlo. Otra persona no adiestrada puede tardar varios minutos en leer las

instrucciones de como utilizarlo mientras el incendio se extiende.

Aun las personas que han utilizado extintores desconocen el modo més
efectivo de utilizarlos si no han recibido adiestramientos. Cada decision se
tomara en segundos, el conocimiento y la practica le ayudaran a hacerlas con

seguridad y eficiencia.

Tabla LVI. Manual para el uso de extinguidores

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Objetivos
. Describir como utilizar un extinguidor en forma segura y efectiva.
. Brindar al personal conocimientos para que pueda evitar que un incendio
se propague.
o Ayudar al personal a decir cuando es necesario el uso de un extinguidor.
Alcance
El manual de procedimientos va dirigido a los operarios y operarias de

la planta procesadora. Cada uno debe saber como utilizar de manera

correcta un extinguidor.
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Continuacion tabla LVI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Se propuso a gerencia colocar tres extinguidores en el area de
procesos, en esta area hay maquinaria que funciona con energia eléctrica
por lo que se recomendd extinguidores de polvo tipo C, en el area de
caldera se recomendd extinguidores tipo A, B.

Definiciones

Para una mejor comprension de las instrucciones del manual se dan
las siguientes definiciones:
Cilindro: recipiente donde se almacena el agente extintor.
Mandmetro: es un indicador de presiéon en el extintor. Indica si esta lleno o
vacio esta. Contiene tres secciones a saber, empty - vacio, full —
lleno,vercharged —sobrecargado. No todos los extintores tienen este
indicador.
En los que no tienen mandmetro, existen otros medios para determinar si
estan llenos o vacios.
Mango: parte metalica fija por la cual se agarra el extintor cuando se utiliza.
Palanca: parte por la cual se pone en accioén el extintor. Al presionarla se
abre la valvula de escape y sale el agente extintor.
Pasador de seguridad: metal que fija la palanca y evita que se accione el
extintor accidentalmente.
Abrazadera o precinta de seguridad: se utiliza para evitar que el pasador se

salga de lugar. Normalmente, se utiliza como indicador si se utilizé o no el

extintor.
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Continuacion de la tabla LVI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Manga o boquilla (trompeta): parte por donde sale el agente extintor y con la
cual se guia éste hacia el incendio.

Panel de instrucciones: placa que contiene la informacion acerca del extintor,
precauciones de uso y cualquier otra informacion pertinente. Aqui dice el tipo
de extintor: A, B, C, AAB, ABC. (Busque el extintor mas cerca de usted y
verifique su clasificacion).

Tarjeta de mantenimiento e inspeccion: tarjeta atada al extintor, donde se
anota la fecha en que se recargd, se inspecciond y las iniciales de la
persona que lo hizo. Es un registro de mantenimiento y servicio. A

continuacion se detallan las actividades y los responsables

Actividad Responsable Supervisor

Reportar si los extinguidores Equipo de trabajo Encargado de Ia
sufren algin dafio en el magquinaria
transcurso del proceso

Mantener en condiciones Encargado de la Gerencia

optimas los extinguidores maquinaria

Uso del extinguidor, todas las Equipo de trabajo  Gerencia

personas que se encuentran

en el area de trabajo deben

saber usar correctamente un

extinguidor
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Continuacion de la tabla LVI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Pasos

PASO 1. Avise del fuego a su supervisor y a las personas en el area.

. Si es necesario llame al teléfono de emergencia a los bomberos.

. Si no hay alarma o teléfono a la mano, dé la voz de alerta o grite:
fuego; si esta acompafiado envie al otro a avisar.

o Nunca le dé la espalda al incendio. Al acercarse al incendio, hagalo en
la direccion del viento (con el viento a sus espaldas).

PASO 2. Decida si debe utilizar un extintor.

) ¢,Cuan intenso es el incendio?

o ¢,Qué cosas hay cercanas al incendio que puedan propiciar su
expansion?.

. ¢ Esta su vida o la de alguien en peligro?

. Si el incendio pasé de su etapa incipiente, desaloje el lugar, siga el plan
de desalojo de su area o unidad.

PASO 3. Determina la clase de fuego.

Clase A: madera, carton, papel y tela

Clase B: liquidos inflamables y gases

Clase C: equipo eléctrico

Clase D: metales

PASO 4. Revise la etiqueta del extintor: asegurese de que es el tipo que

aplica a la clase de incendio que enfrenta.
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Continuacion de la tabla LVI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

PASO 5. Asegurese que el extintor este cargado.

Vea el mandémetro.

PASO 6. Hale la abrazadera y saque el pasador de seguridad.

PASO 7. Dirija la manga y boquilla hacia la base del incendio.

Inclinese levemente hacia el frente para aminorar el impacto del calor y los
gases que estan en la parte de arriba del incendio.

PASO 8. Presione la palanca.

PASO 9. Mueva lentamente la manga y boquilla de derecha a izquierda
sobre la base del incendio.

PASO 10. Continte acercandose lentamente segun se apaga el incendio.
PASO 11. Asegurese que extingui6 el incendio: utilice todo el contenido del

extintor.

PASO 12. Notifiqgue a la persona encargada de recargar el extinto.

Fuente: elaboracion propia.

3.5.4.2. ¢, Qué hacer en caso de quemaduras?

Las quemaduras se pueden producir, la mayoria de las veces, por
contacto con agua caliente, por contacto directo con un objeto caliente, por
contacto directo con fuego o vapor.

Segun la extension y la profundidad de las quemaduras, puede ser de:
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Primer grado:

Ardor, enrojecimiento e hinchazén de la piel.

Segundo grado:

Ardor intenso, enrojecimiento, lesiones o heridas con ampollas.

Tercer grado:

Lesién o herida profunda, abarca hasta musculo.

Tabla LVIl. Que hacer en caso de qguemaduras

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

¢, Qué hacer con un paciente quemado?

Quitar la ropa a la zona quemada.

Meter la zona quemada en agua helada (o fria) limpia o poner hielo
sobre la quemadura por media hora.

Si salen ampollas no las reviente.

Lavar suavemente con agua y jabon.

De preferencia cubrir la quemadura con una gasa vaselinada o con
solucion de furacin.

Dar abundantes liquidos.

Se debe curar la herida todos los dias.

Propiciar la movilizacion temprana de los miembros afectados para

evitar las retracciones.

No poner sobre las quemaduras aceites ni heces de animales.

Fuente: elaboracién propia.
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3.5.5. Realizar guias al personal con nociones bésicas de

primeros auxilios
Los conocimientos de primeros auxilios son de mucha importancia para
cualquier empresa. Para la Federacidn de cooperativas las nociones basicas de

primeros auxilios se presentan en la tabla LVIII.

Tabla LVIIl.  Manual de primeros auxilios

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Obijetivo general

Fortalecer los conocimientos en primeros auxilios del personal de la

planta procesadora

Objetivo especifico

Disminuir la gravedad en caso de ocurrir quemadura

Alcance

El manual de procedimientos va dirigido a los operarios y operarias de la

planta procesadora. Cada uno tiene la obligacion de conocer el contenido de

este manual. A continuacion se detallan las actividades y los responsables.
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Continuacion de la tabla LVIII.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

RESPONSABLES EN CASO DE NECESITAR PRIMEROS AUXILIOS

Actividad Responsable Supervisor
Velar por que el botiquin de Operario/operaria Gerencia
emergencia esté designado segun
debidamente equipado planificacion mensual
Llamar a los bomberos Equipo de trabajo Gerencia

voluntarios para que acudan

al lugar

Informa del incidente a Coordinador/ra  de las Gerencia
gerencia actividades dentro del area

de proceso

Es necesario que el personal reciba preparacion que pueda utilizar

cuando deba enfrentarse a una emergencia dentro su area de trabajo.

Se coordin6 con los Bomberos Voluntarios del municipio para que ellos
puedan brindar capacitaciones a todo el personal de la planta, el contenido
de las capacitaciones fue el siguiente:

. ¢,Qué son primeros auxilios?
. ¢,Cuando aplicar primeros auxilios?
o ¢,Cuando llamar para solicitar sus servicios?

o ¢, Como brindar primeros auxilios?
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Continuacioén tabla LVIII.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

o Explicacion de técnicas y métodos para atender a personas que
necesitan primeros auxilios

o Medidas de seguridad

Fuente: elaboracion propia.

3.5.5.1. ¢, Qué hacer en caso de cortadas?

Rodeadas de cuchillos, vidrios y otros objetos afilados o peligrosos, las
personas que trabajan en servicios de alimentos con frecuencia corren el
peligro de cortarse o lesionarse con objetos punzantes. Se pueden evitar las

lesiones siguiendo las normas de seguridad.

Pero como los accidentes no dejan de ocurrir, es conveniente saber como

tratar las cortadas y las lesiones con objetos punzantes.

Antes de que ocurra un accidente, se debe informar al personal en donde
se encuentra el botiquin de primeros auxilios, de tal manera que si ocurre uno,
la persona que brinde auxilio pueda concentrarse en tratar la herida y no en

buscar con qué tratarla.
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Tabla LIX. Guia para atender cortadas

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Pequefias cortadas o lesiones con objetos punzantes

Coloque un pafio estéril sobre la herida y aplique presion. Evite usar
algodon, toallas de papel o pafiuelos desechables porque las fibras de
estos materiales podrian atraparse en la herida.

Si es posible, levante la herida sangrante para que esté mas arriba del
corazon.

Si una venda o un pafio se empapa de sangre, no lo retire. Coloque
otro pafio encima y aplique presion en una zona mas amplia.

Cuando se detenga la hemorragia, lave suavemente la herida con agua
y jabdn, séquela sin usar friccién y aplique algin desinfectante como
agua oxigenada.

Después de limpiar y desinfectar la cortada o lesion con objeto
punzante, extraiga los objetos pequefios como trozos de vidrio o
astillas, siempre y cuando no estén incrustados con demasiada
profundidad. Después de extraerlos, desinfecte la herida otra vez y
véndela para trancar alguna nueva hemorragia.

Si la hemorragia no se detiene en 20 minutos, llame a los Bomberos o
servicio de atencion médica de emergencias disponible en donde se

encuentre.

Objetos foraneos grandes incrustados en la piel

Llame a los bomberos o al servicio de atencion médica de emergencias

disponible donde se encuentre.
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Continuacion de la tabla LIX.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

o Haga que la victima permanezca acostada.

. Retire las prendas de ropa alrededor de la herida si puede hacerlo
rapidamente.

. No trate de extraer objetos grandes porque pueden estar ayudando a
trancar la sangre de la herida. Apriete los bordes de la herida alrededor
del objeto.

. Haga un agujero en el centro de un pafio circular limpio para colocarlo
sobre la herida y reducir la presion sobre el objeto foraneo. Aplique el
pafio alrededor de la herida.

. Con vendajes paralelos sostenga el pafio circular en su sitio hasta que

el personal médico de emergencias pueda tratar la herida.

Mientras espera la atencion médica

Si la hemorragia no cesa, como ultimo recurso se puede detener el
sangrado de la extremidad herida haciendo presion firmemente sobre las
arterias principales contra el hueso.

Algunos de los puntos de presion estan en las axilas y en centro de

las ingles. No aplique presion maxima por mas de cinco minutos y no

aplique un torniquete.

Fuente: elaboracién propias.
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3.5.5.2. ¢, Qué hacer en caso de fracturas?
Una fractura es la ruptura total o parcial de un hueso. Los huesos son
estructuras muy fuertes pero un traumatismo superior a su resistencia puede

romperlo. Las indicaciones en la tabla LX.

Tabla LX. Guia para atender fracturas

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

¢, Como se sabe si alguien tiene una fractura?

Después de una fractura la extremidad se aprecia inflamada,
deforme y con una movilidad anormal. Algunas veces no se puede
distinguir de una luxacion o dislocacion. El diagnéstico definitivo lo hacen
los médicos examinando al paciente y haciendo una radiografia u otro
procedimiento diagndstico.

Primeros auxilios en caso de fractura
Sintomas:
. Dolor
o Deformidad
o Hinchazon
o Amoratamiento

. Chasquido

¢, Qué hacer?

Si es en las extremidades superiores o inferiores:

. Inmovilizar la parte afectada entablillandola.

201



Continuacion de la tabla LX.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

o Si hay herida, colocar primero una gasa o pafiuelo limpio.

. Transportar adecuadamente, evitando cualquier movimiento brusco.

Si es en la columna vertebral o cuello:

. Mover cuidadosamente al paciente, minimo entre seis personas. Con
cuidado coloquelo en una camilla de superficie dura (sin relieves), o en
una puerta o tabla.

Precauciones:

o Jamas mover la parte afectada.

. No hacer masajes.

o No vendar o atar con fuerza.

. No tratar de colocar el miembro en su posicion normal.

o No mover innecesariamente.

Inmovilizaciéon

o Si es necesario realizar una inmovilizacién, se deberan utilizar los
elementos que se tengan a la mano como tablas, revistas, periédicos,
palos de escoba, toallas enrolladas, carton, etc. Primero se colocara
una gasa o pafuelo limpio entre la piel y la tablilla.

. Seguidamente se inmovilizar la parte afectada amarrando la tablilla por
los extremos, sujetando al miembro afectado.

. Se debe tener especial cuidado en no apretar demasiado, asi como de

no hacer el amarre con alambre, cordones, pitas o similares. De

ninguna manera debe tratar de colocar el hueso en su lugar.
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Continuacion de la tabla LX.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

¢, Cuantos tipos de fracturas existen?

Fracturas abiertas: el hueso rompe la piel y sale al exterior. Es expuesta
cuando el hueso no esté cubierto por piel.

Fractura conminuta: es una fractura con multiples fragmentos, producida
por una lesion de gran impacto.

Fractura patolégica: es una fractura que ocurre en un hueso enfermo,
puede ser por un tumor o0 por osteoporosis. La fuerza necesaria para
romper el hueso puede ser minima, como por ejemplo, pacientes con

osteoporosis avanzada que se fracturan la cadera caminando.

¢ Qué hacer ante una persona que sufre una fractura?

Las fracturas son generalmente lesiones graves. Si piensa que una
persona tiene una fractura debe buscar inmediatamente ayuda de personas
que se encarguen del diagndstico y el tratamiento. Hay algunas
recomendaciones que se pueden dar como primeros auxilios:

. No trate de corregir la deformidad producida por la fractura. Estas
maniobras pueden causar mas dafio y so6lo la deben realizar los
especialistas.

. Puede inmovilizar la extremidad lesionada con un periédico, tabla o
carton enrollado.

. Si piensa que el paciente tiene una lesién en la columna cervical no
mueva el paciente hasta que llegue personal especializado para

trasladarlo a un centro médico.
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Continuacion de la tabla LX.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

. No le de alimentos ni bebidas al paciente hasta que lo vea el médico.

. No de masajes sobre la zona afectada.

Fuente: elaboracion propia.

3.5.5.3. ¢ Qué hacer en caso terremotos?
En caso de que ocurra una emergencia ocasionada por la naturaleza todo
el personal debe estar preparado para reaccionar de manera. En la tabla LXI se

presenta la guia en caso de un terremoto.

Tabla LXI. Guiaen caso de terremoto

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Objetivos

Preparar al personal que labora en la planta procesadora de FICCI

R.L. para enfrentar la ocurrencia de un terremoto, para reducir los efectos

de éste.
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Continuacion de la tabla LXI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Alcance

El manual de procedimientos va dirigido al personal de la planta

procesadora de FICCI R.L.

Definiciones

El terremoto es un temblor del suelo producido por una repentina
liberacién de energia en la zona del interior de la Tierra. Esta liberacion de
energia provoca unas ondas sismicas produciendo unos movimientos
vibratorios en el terreno. El lugar donde se origina la rotura o fractura se
denomina hipocentro y al punto o lugar de la superficie terrestre situado

encima de este foco se denomina epicentro.

Los terremotos se miden, segun su magnitud o intensidad, con arreglo
a una escala desarrollada por Richter. Dicha escala va desde el uno hasta el

diez.

Los derrumbes de edificios, roturas, destrozos, etc. provocados por un
terremoto pueden ser importantes y se pueden catalogar como terremoto de

gran magnitud, a partir del grado siete de la escala Richter. A continuacién

se detallan las actividades y los responsables.
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Continuacion de la tabla LXI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché
Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

RESPONSABILIDADES EN CASO DE TERREMOTO

Actividad Responsable Supervisor
Despejar rutas de Operarios/as Gerencia
evacuacion encargados/as del

precocido del palmito,
esterilizacion de frascos, y
de almacenar el producto
terminado
Velar por que el botiquin Operario/a  encargado/a Gerencia
de emergencia esté segun planificacion
debidamente equipado
Velar por el bues estado Equipo de trabajo Gerencia
de la sefales que
sefiales las rutas de

evacuacion

¢, Qué hacer antes de un terremoto?

Se tiene un botiquin de primeros auxilios, linternas, radio a pilas, pilas
Estos objetos deberan estar guardados en sitio conocidos por todos.

Se tiene un plan de actuacién en caso de sismo o terremoto pard
agrupar al personal.

Se aseguraron objetos que representan un peligro durante un terremoto
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Continuacion de la tabla LXI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Se tiene un directorio telefénico en caso de emergencia, para llamar a
los bomberos.

Todo el personal debe aprender primero auxilios.

Conocer en donde estan y como desconectar las fuentes de energia

eléctrica, gas y agua.

¢,Qué hacer durante el terremoto?

Mantenga la calma.

Si esta dentro de un edificio quédese dentro, si esta fuera, permanezca
fuera. El entrar y salir de los edificios s6lo puede causarle accidentes.
Dentro de un edificio busque estructuras fuertes: Bajo una mesa o
cama, bajo el dintel de una puerta, junto a un pilar, pared maestra o en
un rincon.

No huya precipitadamente hacia la salida.

Fuera de un edificio, aléjese de cables eléctricos, cornisas, cristales,
etc.

Apague todo fuego. No utilice ningun tipo de llama durante o
inmediatamente después del temblor terremoto.

No se acerque, ni penetre en los edificios para evitar caidas de objetos
peligrosos vaya hacia lugares abiertos, no corra y cuidado con los
vehiculos que puedan transitar.

Si va en automévil cuando ocurra el temblor, parelo donde le sea

posible y permanezca dentro del vehiculo.
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Continuaciéon de la tabla LXI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

¢, Qué hacer después del terremoto?

o Compruebe que no se encuentra herido y mire a la gente que le rodea,
préstele los auxilios necesarios. Los heridos graves no se deben mover,
sélo si tiene conocimientos de cdmo debe hacerse o en caso de que la
persona empeore o de peligro eminente (fuegos, derrumbamientos,
etc.).

o Guarde la calma y haga que los demas la guarden, corte cualquier
situacion de péanico.

. Compruebe el estado de las conducciones de gas, agua, electricidad,
hagalo visualmente y por el olor, pero no ponga a funcionar nada. Ante
cualquier anomalia o duda, cierre las llaves de pasos generales vy
comuniquelo.

o No se ponga a reparar desperfectos de forma inmediata, excepto si hay
botellas rotas, especialmente si son de sustancias toxicas e inflamables.

o Apague cualquier fuego y si no lo puede dominar comuniquelo
inmediatamente a los bomberos.

. Después de una sacudida violenta salgan ordenadamente vy
paulatinamente del edificio de las instalaciones.

. No utilice el teléfono a menos que sea para situaciones de extrema
urgencia.

. Después de un fuerte terremoto siguen unos pequefios, denominados

réplicas, que pueden ser causa de destrozos adicionales, sobre todo en

construcciones dafiadas. Permanezca alejado de éstas.
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Continuacion de la tabla LXI.

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

o Si hay necesidad de entrar en edificios caidos, el nimero de personas
que lo hagan debe ser minimo y deben permanecer dentro el menor
tiempo posible.

. Tenga precauciones al abrir puertas, ya que algunos objetos pueden
haber quedado en posicion inestable.

. Utilice botas y zapatos fuertes para protegerse de los objetos cortantes
y punzantes.

. Cuidado con la utilizacibn del agua, puede estar contaminada,

consuma agua hervida o mejor embotellada.

Fuente: elaboracién propia.

La figura 62 muestra visualmente como debemos actuar antes, durante

después de un terremoto.
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Figura 62. Instrucciones en caso de emergencia
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Fuente: http://variablepositiva.blogspot.com/2012/01/que-es-un-terremoto-que-hacer-

antes.html. Consulta: febrero 2010.

3.6. Delegar responsabilidades en caso de emergencia

Cada una de los operarios y operarias sera responsable despejar su area

de trabajo, para evitar que alguna persona sufra alguna fractura.

Coordinador/a del equipo en el area de trabajo: es el encargado de coordinar
las actividades dentro del area de proceso con los operarios y operarias, en
caso de emergencia sera el encargado de dar la voz de alarma al resto de las
personas. En caso de terremoto sera el encargado evacuar al personal que se

encuentre dentro del area de procesos.
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Operario/a encargado de la limpieza de la bodega de producto terminado: es la
encargada de verificar que el botiquin de primeros auxilios tenga lo necesario

en caso de incendios.

Encargado de la maquinaria: es el encargado de verificar que las salidas esten
libres de objetos que puedan causar incidentes a la hora de una evacuacion.

Encargado/a de la etapa de limpieza del palmito: es la encargada de verificar

que el equipo utilizado esté en su lugar.

3.6.1. Instrucciones a cada uno de los operarios sobre su

responsabilidad en caso de emergencia

Cada una de las personas que forma parte del personal operativo y
administrativo de la planta procesadora forma parte del plan de contingencia.

En la tabla LXII se detalla las responsabilidades.

Tabla LXIl. Responsabilidades en caso de emergencia
Actividad Responsable Supervisor
Coordinar al equipo Coordinador de operarios | Gerente
Mantener lo necesario en caso de un terremoto | Equipo de trabajo Gerencia

(linternas, baterias)

Verificar que todas las rutas de evacuacion este | Equipo de trabajo Gerente
despejadas

Verificar que toda la maquinaria este apagada | Equipo de trabajo Gerente
correctamente

Verificar que todas las piezas de la maquinaria | Equipo de trabajo Gerente

estén en buenas condiciones, y no tenga

ninguna pieza floja

Verificar que las cuchillas de la cortadora estén | Equipo de trabajo Gerente
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Continuacion de la tabla LXII.

bien aseguradas

Verificar las fuentes de energia eléctrica

Mecanico

Gerente

donde pueda ocasionar un incidente mayor

Colocar los cuchillos que utilizan para el
proceso en el lugar que le corresponde, y si se

estan utilizando evitar dejarlos en lugares en

Equipo de trabajo

Gerente

Fuente: elaboracion propia.

3.7. Identificar posibles peligros naturales

En donde se localiza la planta procesadora es en la aldea San Pablo, por

la ubicacién la probabilidad de inundaciones nula, ya que no hay un rio cerca

que represente peligro.

3.7.1. Revisar antecedentes histéricos sobre desastres

naturales

Al limite del municipio de Ixcan corre el rio Chixoy, este rio representa
peligro de inundacién para el municipio, este representa la mayor amenaza para

el municipio. En el mapa de la figura 63 se puede ver la trayectoria del rio

Chixoy al pasar por el municipio de Ixcan.
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Figura 63. Mapa de Ixcan

Fuente: FICCIR.L.

3.8. Realizar simulacros

Los simulacros fueron realizados con la participacién de las personas que

trabaja en el area de proceso, guardian y granjero.

Las areas en las que se realizaron los simulacros son:
e Area de procesos

e Areade descarga

e Areade caldera

o Cocina y comedor

. Dormitorios

. Oficinas
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Los simulacros fueron realizados con la guia de los bomberos voluntarios
del municipio de Ixcan. Los procedimientos estan descritos en los subtitulos del
3.5.4 al 3.5.5.3 del presente titulo.

Tabla LXIIl.  Notificacion y reporte

Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.
Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Procedimiento de notificacion
En caso de una emergencia dentro de la planta procesadora, el

personal debe reportar a las instituciones encargadas que proporcionan
auxilio, y brindar los datos necesarios para que puedan llegar al lugar del
incidente, esta se dara de la siguiente forma:

o Dar el nombre de la empresa

o Dar el nombre de la persona o personas involucradas en el incidente

. Dar la direccién exacta de la empresa

o Tipo y tamafio del Incidente

. Productos peligrosos involucrados en el incidente

. Numero de personas lastimadas en el incidente (si fuera el caso)

Fuente: elaboracion propia.

Después de pasado el incidente es necesario llenar un reporte con los
acontecimientos ocurridos. Gerencia es la responsable de velar porque este
reporte se haga correctamente, y que se guarde la informacion. El reporte que

debe llenarse es el siguiente:
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Figura 64. Reporte de incidentes

PLANTA PROCESADORA DE PALMITO DE FICCI R.L.

Fecha/hora del incidente:

Fecha/hora del reporte:

Lugar del incidente:

Procedencia del reporte:

Naturaleza y origen del incidente:

Confirmado: Si/ No:

Productos peligrosos involucrados o en el lugar:

Si hay personas heridas, nimero y condicién:

Identificacion y posicion en los alrededores:

Naturaleza y extension de los dafios:

Toma de muestras/Fotografias:
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Accion(es) tomada(s):

Detalles de los equipos usados:

Informacién adicional:

Fuente: elaboracién propia.
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4. CAPACITACIONES PARA LA IMPLEMENTACION DE
HACCP

4.1. Planificar reuniones

La fecha para realizar las capacitaciones se coordinaron con la gerencia
de la planta. Se destina el dia 1 y 2 de febrero para realizarla.
Las reuniones con operarios y operarias para evaluar el trabajo se realizan:
o Semanal

o Mensual
4.2. Programar las capacitaciones a impartir

El tema de la capacitacion que impartird es sobre el sistema de HACCP, el
objetivo de la capacitacion que los operarios y operarias comprendan la
importancia y los beneficios de obtener un producto inocuo. La tabla LXIII

contiene el programa para realizar la capacitacion. Ver presentacion figura 50.

Tabla LXIV. Programa para la capacitacion de HACCP

Tema Asistentes | Capacitador Hora Fecha
Que es HACCP y | Operarios/o | Maria Josefina | 8:00 am | 1/02/2010
sus siete | perarias Velasquez Morales | hora de

principios inicio

Beneficios  del | Operarios/o | Maria Josefina 1/02/2010
sistema HACCP | perarias Velasquez Morales

Importancia de la | Operarios/o | Maria Josefina 1/02/2010
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Continuacion de la tabla LXIV.

participacion del | perarias Velasquez Morales

personal

Que es un | Operarios/o | Maria Josefina 1/02/2010
peligro perarias Velasquez Morales

Que son los | Operarios/o | Maria Josefina 1/02/2010
registros y como | perarias Velasquez Morales

mantenerlos

Evaluacion del | Operarios/o | Maria Josefina | 8:00 am 2/02/2010
personal perarias Velasquez Morales

Fuente: elaboracién propia.

4.2.1. ¢, Qué es HACCP y sus siete principios?

El Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP, siglas en
inglés) es una certificacibn que garantiza la seguridad e inocuidad de los
alimentos desde la recepciébn de materia prima, produccion, empaque,
almacenaje y distribucién. Para desarrollar HACPP se requiere implementar
Buenas Précticas de Manufactura (BPM). Estas Ultimas son lineamientos que
se establecen para todos los procesos de produccion de alimentos, bebidas y
demas productos que estén relacionados con la seguridad de dichos

productos.
A través de ésta certificacion las empresas logran controlar la higiene del
personal, del producto final y de todos los procesos en general, asegurando la

calidad del producto que recibira el consumidor.

También se adecua la infraestructura de la empresa y se establecen las

debidas acciones correctivas, con el fin de garantizar las condiciones Optimas
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para el procesamiento de los alimentos y aumentar la seguridad alimenticia del

consumidor.

Esta implementacién requiere que todos los involucrados en el proceso de
produccién estén involucrados con este sistema y que sepan el papel que
juegan dentro del proceso. Para asegurar una o6ptima implementacion de
HACCP es importante tener en cuenta los siguientes principios:

o Identificar los peligros.

o Determinar los puntos de control criticos en el proceso (es un paso o
procedimiento que se puede controlar y que permite eliminar 6 reducir un
peligro en la seguridad de los alimentos durante el proceso de
produccion).

o Establecer limites para cada punto de control critico (es un procedimiento
gue permite que las acciones preventivas implementadas sean efectivas.
El limite critico permite tener un control sobre el punto de control critico
asociado a éste. Por ejemplo: control de la temperatura).

o Establecer procedimientos para el monitoreo.

o Establecer acciones correctivas.

o Establecer actividades de verificacion.

o Establecer registro y documentacion.

¢, Como se aplican los siete principios de la certificacion HACCP?

Para aplicar los principios HACCP es importante llevar una secuencia
l6gica, la cual consta de las siguientes operaciones: formacién de un equipo
HACCP multidisciplinario con diferentes competencias, descripcion a cabalidad
del producto, determinacion del uso que le dan al producto, elaboracion de un
diagrama de flujo con los pasos y fases del proceso de produccion,

confrontacién del diagrama de flujo dentro del equipo, identificacion de los
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posibles riesgos, determinacion de los puntos criticos y sus sistema de
vigilancia, establecimiento de los limites criticos, establecimiento de las
medidas correctivas frente a las posibles desviaciones, establecimiento de
procedimientos de comprobacion del sistema HACCP; finalmente, establecié la
documentacion y los registros. La secuencia de la aplicacién de los siete
principios del HACCP se muestra en la figura 65.

Figura 65. Secuencia de laimplementacién del sistema HACCP

1. C Formacion de un equipo de HACCP >
v

2. ( Descripcion del preducto )
¥

3 (Determinacién de la aplicacién del sistema )
v

4 ( Elaboracion de un diagrama de flujo )
v

5 ( Verificacién in situ del diagrama de flujo )
v

Enumeracién de todos les riesgos posibles
6. Ejecucion de un andlisis de riesgos
Determinacién de las medidas de contro!

B \/-_ Determinacion de los PCC :: "

8 @tablecimiento de limites criticos para cada P@
a, Cslablecimienio de un sisterna de vigilancia )
para cada PCC
v

10 Establecimiento de medidas rectificaderas para

' las posibles desviaciones
1. @ablecimiento de procedimientos de veriﬁcac@
2 Establecimiento de un sistema de registro y

’ documentacicn

Fuente:  http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y159s03.htm. Consulta: febrero 2010.
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4.2.2. Beneficios del sistema HACCP

HACCP permite que la empresa reduzca o elimine los rechazos,

devoluciones y reclamos por parte de los clientes, lo cual se traduce en mayor

rentabilidad, menos costos y en ahorrar recursos. Para el consumidor, adquirir

un producto certificado HACCP significa tener la certeza de obtener un producto

inocuo, que puede ser un transmisor de enfermedades.

Indicar que es un sistema que permite identificar, evaluar y controlar

peligros significativos contra la inocuidad de los alimentos.

Se detalld lo siguiente:

El sistema brinda un planteamiento racional para el control de los riesgos
microbioldgicos en los alimentos.

Resultan mas favorables las relaciones costos/beneficios, eliminando el
uso improductivo de consideraciones superfluas.

Mejores productos.

Consumidores mas felices.

Empleados mas felices.

Operaciones eficientes.

Reduccidén en costos de calidad.

El consumidor o usuario final del alimento puede confiar en que se

adquieren y se mantienen los niveles adecuados de sanidad y de calidad.

La ventaja de este sistema es el concepto primordial de prevencién. Con

HACCP se enfatiza la responsabilidad de la industria en lo que tiene que ver

con la prevencion y resolucién constante de problemas.
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La aplicacion de HACCP brinda dos beneficios adicionales por sobre las

técnicas de inspeccion convencionales:

Se fija que el establecimiento donde se elaboran los alimentos es el
responsable final de la calidad del producto que elabora.

Las normas de HACCP indican que el establecimiento debe analizar sus
meétodos de elaboracion en forma racional y cientifica, a fin de identificar el
control de puntos criticos y establecer limites criticos y monitorear los
procedimientos.

También obligan al establecimiento de una continua auto inspeccion, pues
deben llevar registros que documenten la adhesion a los limites criticos
relacionados con el control de puntos criticos identificados.

HACCP facilita al ente regulador poder determinar en forma mas simple, y
comprensiva la aptitud del establecimiento.

Es necesario que el establecimiento productor desarrolle un plan para
elaborar alimentos seguros de acuerdo a su linea de trabajo.

Si el plan es adecuado a su proceso se podra verificar la correcta
aplicacion del plan, ademas de conocerlo completamente y tener acceso

a los registros de seguimiento del control de puntos criticos (CCP).

4.2.3. Importancia de la participacion del personal

En la implementacion del sistema HACCP juega un papel muy

importante el personal que esta involucrado directamente con el proceso

productivo. Es necesario que se haga conciencia en el personal sobre la

importancia de garantizar un producto inocuo al consumidor final.

El personal debe sentirse parte fundamental del proceso, y comprender

gue en ellos recae la mayor responsabilidad para obtener resultados positivos

a la hora de la implementacién de este sistema.
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Para una eficiente implementacion de HACCP es el personal el
encargado de cumplir con todas las disposiciones que se tomaron con el fin
de lograr un producto final inocuo. Ellos deben cumplir con todas las normas
de higiene dentro y fuera del area de proceso. Todos los registros y
anomalias en el proceso deben ser reportados por el personal, si ellos dejan
pasar algun tipo de peligro por creerlo insignificante, este puede representar

mas adelante un punto critico para el proceso.

4.2.4. ¢Qué es un peligro?

Hay numerosos peligros de naturaleza fisica, quimica o microbiol6gica que
pueden provocar la pérdida de la inocuidad. Dada la fuerte relacién que existe
entre este aspecto y la salud de los consumidores, su cuidado adquiere

importancia fundamental.

Se considera un cualquier agente biolégico, quimico o fisico que pueda

causar un efecto adverso a la salud.

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

4.2.5. ¢, Qué son los registros y cémo se utilizan?
El registro es una evidencia de cumplimiento de una obligacion

determinada. Se presenta en papel y digital, los cuales deben permitir la facil

recuperacion y visualizacion de la informacion que contiene.
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En el sistema HACCP los registros constituyen la documentacién del

mismo, la cual debe prepararse oportunamente y conservarse. Esto significa

gue la gerencia es la responsable de elaborarlos y mantenerlos

La documentacion para el HACCP es:

Actas de las reuniones para estudiar el HACCP, las decisiones tomadas y
Sus razones.

Registros de monitoreo.

Registros de verificacion.

Registros de desviaciones y acciones correctivas.
Registros de modificaciones al plan HACCP original.
Responsabilidades del equipo.

Modificaciones introducidas al programa HACCP.
Descripcién del producto a lo largo del proceso.

Uso del producto.

Diagrama de flujo con PCC indicados.

Peligros y medidas preventivas para cada PCC.
Limites criticos y desviaciones.

Acciones correctivas.

Por lo descrito anteriormente, se puede concluir que la clave para el buen

funcionamiento de un sistema HACCP es el personal.

La concientizacion de cada uno de los empleados en la linea de

produccion, asi como de las personas responsables del mantenimiento, la

provision de insumos y el despacho de productos es un elemento

indispensable.
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Cada involucrado debe tener pleno conocimiento de la importancia que

tiene su rol en la produccién y en la prevencion.

4.2.6. ¢, Como mantener los registros?

La gerencia es la responsable de supervisar que se tengan registros para
poder realizar las actividades de monitoreo.
Los registros deben ser archivados para tener una referencia y una base para

justificar las medidas tomadas.

Hay registros que se llevan en forma diaria para identificar algun tipo de
irregularidad, semanal o mensual que nos permiten realizar ajustes en el

sistema y semestrales o anuales del plan HACCP.

El registro es una constancia de la forma de trabajo de la planta, es decir
gue la inocuidad de los alimentos es sumamente necesaria que sea probada, y
esto es a través de la documentaciébn que se puede recabar a diario 0 en
determinados periodos de tiempo y que se conserva en registros, los que son
guardados por un cierto tiempo. Estos deben estar accesibles para quien los

solicite. Es importante mantener la fidelidad y confiabilidad de la informacion.

El cumplimiento de todos los principios del sistema HACCP permite
garantizar la sanidad de los alimentos que se producen a diario, con lo que se
puede conseguir poner en el mercado productos inocuos para la salud de los

consumidores.
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4.3. Evaluar al personal para comprobar los resultados alcanzados

con las capacitaciones
La evaluacion es una herramienta para medir el grado de comprension de
los y las participantes en la capacitacion. Se realizaron las pruebas por medio
de cuestionarios.
4.3.1. Realizar pruebas tedricas
El contenido de la prueba que se realiz6 a los operarios y operarias

contienen conceptos claves que ellos deben manejar.

Contenido de la evaluacién de personal:
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Figura 66. Prueba tedrica
Federacion Integral de Comercializacién de Cooperativas de Ixcan
Empresa: Planta Procesadora de Palmito de FICCI R.L.

Lugar: Finca 30,869 aldea San Pablo, Ixcan, Quiché

Elaborado por: Maria Josefina Velasquez Morales

Nombre:

Puesto:

Fecha:

Responda a las siguientes preguntas

1. ¢Qué es un peligro?

2. ¢ Tipos de peligros que puede afectar al proceso?

3. ¢Qué es inocuo?

4. ¢Como se puede prevenir contaminar el producto?

5. ¢Beneficios de producir un alimento inocuo?

Fuente: elaboracién propia.
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4.3.2. Realizar pruebas con la maquinaria
Para asimilar mejor la informacién impartida en la capacitacion se observé

el proceso realizaron pruebas dentro del area de trabajo. Las pruebas se

hicieron para poner en préctica las recomendaciones dadas, se cubri6 todo el
proceso.

4.3.3. Fotografias de capacitaciones

La figura 67 muestra el momento en que se realiza la capacitacion al

personal operativo de la planta procesadora.

Figura 67. Capacitacion HACCP

Fuente: FICCIR.L.

La figura 68 y 69 se muestra el momento en que se realizé la capacitacion

al personal operativo de la planta sobre primeros auxilios.
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Figura 68. Capacitacion primeros auxilios

Fuente: FICCIR.L.

Figura 69. Capacitacion primeros auxilios

Fuente: FICCIR.L.
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CONCLUSIONES

La planta procesadora de FICCI R.L. tiene un proceso en linea. Cumple
con las normas establecida en el pais en cuanto a instalaciones, equipo y

capacidad de personal para el envasado de palmito.

Las etapas del proceso en donde se tiene contaminacién son recepcion,
pre-cocido, cortado y raspado, elaboracion de salmuera, envasado y en la

calibracion de su equipo

El proceso no tiene peligros fisicos significativos. Los peligros biolégicos
qgue lo afectan son la calidad del agua para el proceso, la falta de
calibracion del equipo, control inadecuado de las temperaturas en la
elaboracion de la salmuera y el llenado de frascos, y el nivel de pH en la
salmuera del producto final. Los peligros quimicos que afectan al proceso
son el 6xido en las tuberias, ocasionado por la falta de mantenimiento a la
caldera y la calibracion incorrecta al equipo utilizado para pesar insumos

en el proceso y la limpieza.

El plan HACCP es el documento que contiene en resumen todo los pasos

del proceso de implementacion.

Los registros disefiados para el control de los puntos criticos de control y
limites criticos de control para el proceso de envasado de palmito son
registros de temperatura para la salmuera, registros de temperatura de

envasado, registros de uso de autoclave, registro de analisis de producto

231



terminado, registros para el andlisis de agua, registros de mantenimiento,

registro de producto afectado y registro de acciones correctivas.

Los operarios y operarias asistentes a la capacitacion para dar a conocer
el sistema HACCP asimil6 el 80% de la informacion e indicaciones para
trabajar en el &rea de proceso, se comprob6 en las pruebas tedricas y en

el desempefio de sus actividades en el area de proceso.

Se capacitd a operarios y operarias de la planta procesadora para afrontar

situaciones de quemaduras, fracturas, incendio y terremoto.
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RECOMENDACIONES

Es importante que el equipo formado para la implementacion del sistema

HACCP esté pendiente del buen funcionamiento del plan que se elaboré.

La capacitacion del personal que integra el equipo HACCP es importante.
Es recomendable que se actualicen en conocimientos sobre el tema,

puede ser por medio de asesoria de alguna persona experta.

Es recomendable que la gerencia de la planta este pendiente del estado
del equipo que se utiliza para el proceso, para evitar que se esté utilizando

equipo viejo o mal estado.

Que gerencia se actualice constantemente sobre los ingredientes
permitidos en el pais que pueden ser utilizados en los productos
alimenticios. También es importante que sSe conozcan a nhuevos

proveedores que pudieran brindar mejor servicio.

Al equipo HACCP de la planta procesadora, se sugiere aportar ideas de
forma escrita a la gerencia de la planta, para que de forma rapida se

pueda hacer la modificacién si es lo mejor para el proceso.
Las reuniones del equipo HACCP son importantes para evaluar el

rendimiento del trabajo dentro del area de proceso, deben hacerse por lo

menos una vez al mes.
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Para un mejor control de calidad, se recomienda hacer los andlisis de

laboratorio al producto final y al agua utilizada para el proceso.

La mision, la vision y valores de cualquier empresa, institucion u
organizacion reflejan la razén de ser y la meta de una empresa, por lo que
se recomienda a la Federacion de Cooperativas modificar su mision, visiéon
y valores para que estén acorde a su trabajo y a sus metas.

Mision: desde el ejercicio de nuestros principios y valores crear iniciativas
econOmicas auto-sostenibles con la participacion de las familias socias,
con igual oportunidades para hombres y mujeres.

Vision: ser productores, transformadores y comercializadores de productos
desarrollados acorde a las necesidades de los clientes convirtiendonos en
una importante opcién en el mercado por calidad e innovacion en nuestros
productos.

Valores:

. Honradez

o Responsabilidad

° Innovacion
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Apéndice 1. Presentacion capacitacion HACCP

QUE ES HACCP

El Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control, es considerado
como sindnimo de alimentos inocuos

TOO0OP> X

Es un Sistema de Control de procesos, que identifica los lugares donde
pueden ocurrir PELIGROS, en la elaboradon de un Alimento y
establece medidas estrictas para evitar que esos PELIGROS ocurran

INOCUO

Que no hace dafio cuando se consume
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PELIGRO

cualguier agente bioldgico, guimico o fisico
que pueda causar un efecto adversoala
salud

Agente bioldgico, quimico o fisico presente en
el alimento, o bien la condidion en que éste
se halla, gue puede causar un efecto adverso
parala salud.

COMO PUEDENLLEGAR
LOSMICROBIOSALOS
ALIMENTOS

xManos sucias g
xUhas sucias
XSuéteres sucios

XUtensilios suclos XInsectos
XMaquinas sucias XRoedores
XSuperficies sucias

xMetal
xJoyas
XPiedra

XArena

xCabelloen alimentos
xHilos de suéteres
XInsectos
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PELIGROS QUIMICOS

XDesinfectantes
xSolventes quimicos
XPinturas
XInsecticidas
xLiquidos para

Identificacion
de PCC

1
: racion,
Andlisis de
Peligros
@' 2

@

Desarrolio de
Procedimientos
de Monitoreo

BENEFICIOS DE HACCP

xMejores productos
xConsumidores mas felices
xEmpleados mas felices

xOperaciones eficientes

xReduccion en costos de calidad
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APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

1. Formacion de un equipo de HACCP

2. Descripcion del producto

3. Determinacion del uso al que ha de destinarse
4. Elaboracion de un diagrama de flujo

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

6. Aplicacion de lo 7 principios de HACCP

Fuente: elaboracién propia.
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Anexo 4.

ANEXOS

indice de anexos

Caddigo Internacional CODEX .........ccoovviiiiiiennne.
Cddigo de Higiene CODEX .....ccooviiiiiiiiiiin,
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Anexo 1. Cadigo internacional

~——

PALMITO:

CODIGO INTERNACIONAL RECOMENDADO DE PRACTICAS DE
HIGIENE PARA ALIMENTOS ENVASADOS

gl -_'i
o
Q“’“;Ar&:f‘;y

CAC/RPC 23-1979, Rev. 2 (1993)

Fuente: FICCIR.L.
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clave.
7.4.11 Lavado

7.4.11.1 Los envases llenos y cerrados herméticamente deberdn lavarse completamente, siempre que
sea necesario, antes de esterilizarlos, para eliminar grasa, suciedad y residuos del producto de las
paredes exteriores del envase.

7.4.11.2 El lavado de los envases después de la esterilizacién aumentard el riesgo de contaminacién
después del tratamiento e incluso puede que sea mas dificil eliminar residuos de alimentos de la superficie
externa del envase, ya que se adherird con bastante firmeza después del calentamiento.

7.5 Tratamiento térmico
7.5.1 Consideraciones generales

75.1.1  Antes de utilizar un sistema de tratamiento térmico recién instalado o modificado o cuyo uso
se haya variado deberdn hacerse estudios de la distribucién de la temperatura para determinar la
uniformidad de la misma dentro del sistema de tratamiento térmico. Deberdn mantenerse registros
apropiados.

75.1.2  El tratamiento programado para alimentos poco dcidos envasados deberd ser establecido sélo
por personas competentes y expertas en tratamientos térmicos que dispongan de instalaciones adecuadas
para hacer dichas determinaciones. Es absolutamente necesario establecer el tratamiento requerido con
métodos cientificos aceptados.

El tratamiento térmico necesario para hacer que los alimentos poco édcidos envasados sean
comercialmente estériles depende de la carga microbiana, de la temperatura de almacenamiento, de la
presencia de las diversas sustancias conservadoras, de la actividad acuosa, de la composicién de los
productos y del tamafio y del tipo del envase. Los alimentos poco 4cidos con un pH superior a 4,6 podran
contribuir a la proliferacién de muchos tipos de microorganismos, incluidos los patégenos
termorresistentes y formadores de esporas, como Clostridium botulinum. Debe subrayarse que el
tratamiento térmico de alimentos poco 4cidos envasados es una operacién muy critica, donde se plantean
grandes riesgos para la salud piblica y pueden producirse pérdidas considerables de productos terminados
en caso de una esterilizacién insuficiente.

W% 7.5.2 Establecimiento del tratamiento programado

7.5.2.1  El procedimiento para establecer el tratamiento térmico necesario para un producto dado
puede dividirse en dos fases. En primer lugar, habrd que determinar el tratamiento térmico necesario
para lograr una esterilidad comercial, basandose en factores tales como:

Flora causante de la putrefaccién microbiana, especialmente Clostridium botulinum, y los
microorganismos;

Tamaiio y tipo de envase;

El pH del producto;

La composicién y formulacién del producto;

Las concentraciones y los tipos de sustancias conservadoras;
La actividad acuosa;

La temperatura probable de almacenamiento del producto.

Debido a la naturaleza de los materiales que se utilizan para el envasado, los envases flexibles
y, en cierta medida los semirrigidos, cambiarén de dimensiones cuando estén expuestos a presion fisica.
Es sumamente importante que en el tratamiento programado se especifiquen las dimensiones del envase,
sobre todo la profundidad o el espesor.
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Debera comprobarse la precisién de los termémetros comparéndolos con un termémetro estindar de
precision conocida. Esta comprobacion se hara en vapor o en agua, segin proceda, y en posicién anéloga
a la que haya de ocupar en el autoclave. Estas pruebas deberdn efectuarse en el momento de la
instalacién y, por lo menos, una vez al afio, o con la frecuencia que sea necesaria para garantizar su
precisién. Deberd llevarse un registro con las fechas en que se han hecho las diferentes pruebas. Deberé
sustituirse todo termémetro que se desvie en més de 0,5°C (1°F) del termémetro estdndar. Deberéa
hacerse una inspeccién diaria de los termémetros de mercurio en tubo de vidrio, para detectar y, en su
caso, reemplazar los termémetros que tengan columnas de mercurio divididas o presenten otros defectos.

7.6.1.2  Cuando se utilicen otros tipos de termémetros, habré que efectuar pruebas sisteméticas para
asegurarse de que, por lo menos, tienen una precision equivalente a la descrita para los termémetros de
mercurio en tubo de vidrio. Los termémetros que no satisfagan estos requisitos deberan reemplazarse o
repararse inmediatamente.

7.6.1.3  Dispositivos registradores de la temperatura/tiempo

Todo autoclave y/o esterilizador de producto deberd estar provisto, por lo menos, de un
dispositivo de registro de la temperatura/tiempo. Este registrador podra estar combinado con el
controlador de vapor y podréd ser un instrumento de registro y control. Es importante que se utilice la
grafica correcta para cada dispositivo. Cada gréfica debe tener una escala de funcionamiento de no mas
de 12°C por cm (55°F por pulgada), dentro de un margen de 10°C (20°F) de la temperatura esterilizante.
La precision del registro deberd ser igual o mejor de =+ 0,5°C (1°F) a la temperatura de esterilizacién. El
registrador deberé concordar lo més posible (preferiblemente con una aproximacién de 0,5°C (1°F)) y no
debera presentar una lectura superior que el termémetro indicador, a la temperatura de esterilizacion.
Debera preverse un medio para evitar los cambios de ajuste no autorizados. Es importante que la grafica
se utilice también para llevar un registro permanente de la temperatura de esterilizacién en relacién con
el tiempo. El dispositivo cronométrico de la grafica deberd ser también preciso, y deberd comprobarse
con la frecuencia que sea necesaria para mantener su precisién en todo momento.

7.6.1.4  Man6émetros

Cada autoclave deberd estar provisto de un manémetro. La precisién del manémetro debera
verificarse por lo menos una vez al afio. El man6émetro debera tener una escala a partir de 0, de tal
manera que la presion segura de trabajo del autoclave sea de alrededor de los dos tercios de toda la
escala, y habrd de graduarse en divisiones no mayores de 0,14 kg/cm? (2 por pulgada cuadrada). El
cuadrante del manémetro no debera ser menor de 102 mm (4,0 pulgadas) de didmetro. EI instrumento
podré conectarse al autoclave por medio de un dispositivo de grifo y sifén.

7.6.1.5 = Regulador del vapor

Cada autoclave deberd estar provisto de un regulador de vapor a fin de mantener la
temperatura del autoclave. Este regulador podré ser un instrumento de registro-control si se combina con
un termémetro de registro.
7.6.1.6  Valvula reguladora de la presién

Deberd instalarse una vélvula reguladora de la presion, que sea ajustable y de capacidad
suficiente para impedir un aumento indeseado de la presién del autoclave; esta valvula deberé haber sido
aprobada por el 6rgano oficial competente.
7.6.1.7  Dispositivos de cronometraje

Estos dispositivos deberén comprobarse con la frecuencia que sea necesaria para asegurar su
precision en todo momento.

7.6.2 Tratamiento a presién en vapor
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para impedir los cambios no autorizados de velocidad.
7.6.5.2.3 Puesta en marcha

Antes de la puesta en marcha del sistema de llenado, tanto el sistema de esterilizacién de
envases y tapas como el sistema de llenado y cierre del producto deberdn ponerse en condiciones de
esterilidad comercial.

7.6.5.2.4 Pérdida de esterilidad

En caso de pérdida de esterilidad, el sistema o los sistemas utilizados deberdn ponerse de
nuevo en estado de esterilidad comercial antes de reanudar las operaciones.

7.6.6 Esterilizadores por flameo, equipo y procedimientos

En el tratamiento programado debera especificarse la velocidad del dispositivo transportador
de los envases. Esta velocidad deberd medirse y registrarse al comienzo de las operaciones y a intervalos
de frecuencia suficiente para que la velocidad corresponda a la especificada en el tratamiento
programado.  Alternativamente, podra utilizarse un tacémetro para que pueda llevarse un registro
continuo de la velocidad. La velocidad deberd comprobarse con un cronémetro, por lo menos una vez por
turno de trabajo. Debera disponerse de un medio para evitar los cambios no autorizados de velocidad en
el sistema transportador. Al final de la seccién de recalentamiento del periodo de retencién, debera
medirse y registrarse la temperatura superficial de, por lo menos, un envase de cada dispositivo
transportado a intervalos suficientemente frecuentes para que se mantengan las temperaturas
especificadas en el tratamiento programado.

7.6.7 Otros sistemas

Los sistemas de tratamiento térmico de los alimentos poco 4cidos en envases herméticamente
cerrados, deberdn ajustarse a los requisitos aplicables del presente cédigo, y habran de garantizar que los
métodos y controles utilizados para la fabricacion, tratamiento y/o envasado de tales alimentos funcionan
o se administran en una forma adecuada para lograr la esterilidad comercial.

7.6.8 Enfriamiento

Para evitar la putrefaccién termdfila o el deterioro organoléptico del producto, los envases
deberdn enfriarse lo mas rapidamente posible a una temperatura interna de 40°C (104°F). En la préctica,
se utiliza el enfriamiento con agua para esta finalidad. Se efectiia un enfriamiento ulterior con aire para
evaporar la pelicula de agua adherente. Esto ayuda a impedir la contaminacién microbioldgica y la
corrosion. En el caso de los productos que no estdn sujetos a putrefaccién termdfila, puede utilizarse
también s6lo el enfriamiento con aire, siempre que el producto y los envases sean adecuados para este
tipo de tratamiento. A menos que se indique otra cosa, serd necesario aplicar una presién suplementaria
durante el enfriamiento para compensar la presién interna en el interior del envase al comienzo del
enfriamiento y para evitar la deformacion, o que se produzcan fugas en los envases. Esta posibilidad
puede reducirse a un minimo igualando la sobrepresi6n con la presién interna del envase.

Cuando no hay peligro para la integridad del envase, pueden utilizarse para el enfriamiento
agua o aire a presion atmosférica. Puede conseguirse una presién suplementaria introduciendo agua o
aire comprimido en el autoclave bajo presion.

Para reducir el choque térmico en los envases de vidrio, la temperatura del medio de
enfriamiento en el autoclave deberd disminuir lentamente durante la fase inicial del enfriamiento.

Deberdn seguirse atentamente en todos los casos las instrucciones del fabricante del envase y
del cierre.
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TEE1  Calidad del agua de enfriamiento

El agua de enfriamiento debe tener un contenido microbiano bajo." Por ejemplo, un nimero
#oizl de colonias mesdfilas aerobias inferior a 100 c.f.u./ml. Deberd llevarse un registro del tratamiento
el 2gua de enfriamiento y de su calidad microbiolégica. Aunque pueda normalmente considerarse que
los envases estan herméticamente cerrados, puede que un pequeiio nimero de ellos admita infiltraciones
de agua durante el periodo de enfriamiento debido principalmente a los esfuerzos mecanicos yala
diferencia de presi6n.

76.8.2  Para asegurar una desinfeccion eficaz, se mezclard bien cloro con el agua a un nivel que
reduzca al minimo el riesgo de contaminacién del contenido de la lata durante el enfriamiento: para el
tratamiento con cloro normalmente se considera adecuado un tiempo minimo de contacto de 20 minutos
con un pH y una temperatura apropiados.

Podra establecerse si el tratamiento con cloro es adecuado:

a) segun la presencia de cloro residual libre que puede medirse en el agua al final del tiempo de
contacto; y

b)  por las cantidades detectables de cloro libre residual en el agua después de que se ha utilizado
ésta para enfriar los envases. (Normalmente se considera adecuado un contenido residual de
cloro libre de 0,5 a 2 ppm. Los niveles de cloro en exceso de esta cantidad pueden acelerar la
corrosién de algunos envases métalicos);

c) si el contenido microbiano del agua es bajo en el punto de uso. Hay que medir, y registrar
como referencia, la temperatura y el pH del agua.

Una vez establecido el sistema conveniente, se determinard la adecuacion del tratamiento
midiendo y registrando el cloro residual libre segtin lo indicado en el punto b) supra. Ademds, habra que
medir y registrar la temperatura y el pH del agua pues todo cambio sensible con respecto a los valores de
referencia establecidos previamente puede menoscabar la accién desinfectadora del cloro afiadido.

La cantidad de cloro necesaria para una desinfeccién adecuada dependerd de la cantidad de
cloro que necesita el agua, su pH y temperatura. Cuando se utilice como fuente de suministro agua con
una concentracién elevada de impurezas organicas (por ejemplo, aguas superficiales), sers necesario
disponer de un sistema adecuado de tratamiento para la eliminacién de las impurezas antes de la
desinfeccién con cloro, a fin de que la necesidad de cloro no sea excesiva. Cuando se recircula el agua de
enfriamiento, puede aumentar gradualmente su contenido de materia orgénica, lo que tal vez haga
necesario reducirlo por separacién u otros medios. Si el pH del agua de enfriamiento es superior a 7,0 o
su temperatura es mayor de 30°C, podré ser necesario aumentar el tiempo minimo de contacto o la
concentracién de cloro para obtener la desinfeccién adecuada. Es posible que sea necesario adoptar
medidas andlogas con el agua desinfectada por medios distintos de la adicién de cloro.

Es esencial que los tanques donde se almacena el agua de enfriamiento estén construidos con
material inatacable y protegidos con tapas bien ajustadas que eviten la contaminacién del agua por
infiltracion, entrada de aguas superficiales u otras fuentes de contaminacién. Deberén disponer de medios
para asegurar que se mezclen bien el agua y el cloro u otros desinfectantes. Deberdn tener capacidad
suficiente para garantizar el periodo minimo de estancamiento del agua, en condiciones de maximo
rendimiento. Habré que prestar atencién especial al emplazamiento de los tubos de entrada y salida a fin
de asegurar que toda el agua siga el flujo deseado dentro del dep6sito. Los depésitos y sistemas de
enfriamiento deberdn vaciarse, limpiarse y rellenarse periédicamente para evitar la acumulacién
excesiva de material organico y microbiano. Deberan llevarse registros de tales procedimientos.

Deberdn efectuarse mediciones del contenido microbiano y los niveles de cloro u otros

desinfectantes con una frecuencia suficiente como para asegurar un control adecuado de la calidad del
agua de enfriamiento. Deber4 llevarse un registro del tratamiento del agua de enfriamiento y de su
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calidad microbioldgica.

7.6.8.3  Cuando se utilice como fuente de suministro agua contaminada con una concentracién elevada
de impurezas orgénicas, por ejemplo, cuando se utiliza agua de rio, serd necesario disponer de un sistema
adecuado de tratamiento para tratar las impurezas suspendidas, seguido de la cloracién u otro tratamiento
adecuado de desinfeccion.

7.7 Manipulacién de los envases después del tratamiento

Una pequeifia proporcién de latas fabricadas y cerradas correctamente pueden estar expuestas
a infiltraciones temporales (microinfiltraciones) durante las etapas posteriores del enfriamiento y
mientras la superficie exterior de las latas se mantiene humeda. El riesgo de microinfiltraciones puede
ser mayor si la costura es de mala calidad o los transportadores o el equipo de manipulacién, etiquetado y
envasado no estin bien disefiados y las latas sufren mayores presiones. Cuando se producen tales
infiltraciones, el agua que hay sobre la lata constituye una fuente y medio de transporte de la
contaminacién microbiana que pasa del transportador o la superficie del equipo a la superficie del cierre
de la lata o cercana al mismo. Para controlar la infeccién por infiltracion es necesario asegurar que:

1) las latas se sequen lo antes posible después de la elaboracidn;

2) los sistemas y el equipo de transporte estén disefiados de forma que se reduzca al minimo el
maltratamiento de los envases; y

3) las superficies del transportador y el equipo estén bien limpias y desinfectadas.
Los tarros de vidrio pueden resultar igualmente afectados.

La zona donde se halla el producto después del tratamiento debe estar separada de las zonas
donde hay alimentos crudos, a fin de evitar la contaminacién cruzada. Hay que tomar precauciones para
que el personal que trabaja en las zonas donde hay alimentos crudos no acceda sin control a la zona donde
hay alimentos tratados.

Las infiltraciones temporales no constituyen un problema en los envases semirrigidos y
flexibles si las costuras por calentamiento estdn bien hechas. Sin embargo, puede haber infiltraciones si
las costuras son defectuosas y hay perforaciones en el cuerpo del envase. Por ello, son igualmente
aplicables a estos tipos de envases los requisitos relativos al secado de los envases, a la reduccién al
minimo de las presiones y la limpieza y desinfeccion a fondo de los sistemas transportadores.

7.7.1 Descarga de las jaulas del autoclave

Para reducir al minimo la infeccién por infiltracién, en particular de microorganismos
patégenos, no deberdn manipularse manualmente los envases tratados mientras estdn todavia himedos.

Antes de descargar las jaulas del autoclave, hay que escurrir el agua de la superficie de los
envases. En muchos casos, puede hacerse esto inclinando las jaulas del autoclave en la medida de lo
posible y dejando tiempo suficiente para que se escurra el agua. Los envases deberdn quedar en las jaulas
hasta que se sequen bien antes de descargarlos manualmente. La descarga manual de los envases
himedos entrafia el riesgo de contaminacion con organismos patégenos los cuales pueden transferirse de
las manos al envase.

7.7.2 Precauciones para el secado de los envases
Cuando se utilicen secadores, debera comprobarse que éstos no causen dafios ni contaminen a
los envases, y deberdn ser faciles de limpiar y desinfectar rutinariamente. No todos los secadores

cumplen estos requisitos. La unidad de secado deberd emplearse en la linea tan pronto como sea
practicable después del enfriamiento.
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calidad microbioldgica.

7.6.8.3  Cuando se utilice como fuente de suministro agua contaminada con una concentracién elevada
de impurezas organicas, por ejemplo, cuando se utiliza agua de rio, serd necesario disponer de un sistema
adecuado de tratamiento para tratar las impurezas suspendidas, seguido de la cloracién u otro tratamiento
adecuado de desinfeccién.

7.7 Manipulacién de los envases después del tratamiento

Una pequefia proporcién de latas fabricadas y cerradas correctamente pueden estar expuestas
a infiltraciones temporales (microinfiltraciones) durante las etapas posteriores del enfriamiento y
mientras la superficie exterior de las latas se mantiene humeda. El riesgo de microinfiltraciones puede
ser mayor si la costura es de mala calidad o los transportadores o el equipo de manipulacién, etiquetado y
envasado no estdn bien disefiados y las latas sufren mayores presiones. Cuando se producen tales
infiltraciones, el agua que hay sobre la lata constituye una fuente y medio de transporte de la
contaminacién microbiana que pasa del transportador o la superficie del equipo a la superficie del cierre
de la lata o cercana al mismo. Para controlar la infeccién por infiltracién es necesario asegurar que:

1) las latas se sequen lo antes posible después de la elaboracion;

2) los sistemas y el equipo de transporte estén disefiados de forma que se reduzca al minimo el
maltratamiento de los envases; y

3) las superficies del transportador y el equipo estén bien limpias y desinfectadas.
Los tarros de vidrio pueden resultar igualmente afectados.

La zona donde se halla el producto después del tratamiento debe estar separada de las zonas
donde hay alimentos crudos, a fin de evitar la contaminacién cruzada. Hay que tomar precauciones para
que el personal que trabaja en las zonas donde hay alimentos crudos no acceda sin control a la zona donde
hay alimentos tratados.

Las infiltraciones temporales no constituyen un problema en los envases semirrigidos y
flexibles si las costuras por calentamiento estdn bien hechas. Sin embargo, puede haber infiltraciones si
las costuras son defectuosas y hay perforaciones en el cuerpo del envase. Por ello, son igualmente
aplicables a estos tipos de envases los requisitos relativos al secado de los envases, a la reduccién al
minimo de las presiones y la limpieza y desinfeccion a fondo de los sistemas transportadores.

7.7.1 Descarga de las jaulas del autoclave

Para reducir al minimo la infecciéon por infiltracién, en particular de microorganismos
pat6genos, no deberdn manipularse manualmente los envases tratados mientras estén todavia himedos.

Antes de descargar las jaulas del autoclave, hay que escurrir el agua de la superficie de los
envases. En muchos casos, puede hacerse esto inclinando las jaulas del autoclave en la medida de lo
posible y dejando tiempo suficiente para que se escurra el agua. Los envases deberdn quedar en las jaulas
hasta que se sequen bien antes de descargarlos manualmente. La descarga manual de los envases
himedos entrafia el riesgo de contaminacion con organismos patégenos los cuales pueden transferirse de
las manos al envase.

1772 Precauciones para el secado de los envases
Cuando se utilicen secadores, deberd comprobarse que éstos no causen dafos ni contaminen a
los envases, y deberdn ser féciles de limpiar y desinfectar rutinariamente. No todos los secadores

cumplen estos requisitos. La unidad de secado deberd emplearse en la linea tan pronto como sea
practicable después del enfriamiento.

Fuente: FICCIR.L.
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Anexo 2.  Codigo de higiene CODEX

5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROLDE LA
HIGIENE

5.2.1 Conitrol del tiempo y de la temperatura

El control madecuado de la temperatura de los alimentos es una de las causas mas frecuentes de
enfermedades transmitidas por los productos alimenticios o del deterioro de éstos Tales controles
comprenden la duracion y la temperatura de coccion, enfriamiento. elaboracion v almacenamiento Debe
haber sistemas que aseguren un control eficaz de la temperatura cuando ésta sea fundamental para la
inocuidad y la aptitud de los alimentos.

En los sistemas de control de la temperatura deberan tenerse en cuenta:

En tales sistemas deberan especificarse también los limites tolerables de las variaciones de tiempo y

la naturaleza del alimento, por ejemplo su actividad acuosa, su pH y el probable nivel inicial y

tipos de microorganismos;
la duracion prevista del producto en el almacen;,

los métodos de envasado v elaboracion; y

J

la modalidad de uso del producto, por ejemplo con una coccion/elaboracion ulterior o bien listo

Ppara el consumo.

temperatura.

Los dispositivos de registro de la temperatura deberan inspeccionarse a intervalos regulares y se

comprobara su exactitud.

4.1

Fuente: FICCIRL.L.

Anexo 3. CODEX palmito en conserva

Dosis maxima en el producto final

Cloruro estannoso, solo para el palmito 25 mg/kg

en recipientes de cristal o en envases
totalmente barnizados (esmaltados)

Acido L-ascorbico 300 mg/kg

Acidificantes

Acido cifrico ) Para mantener el pH a un nivel no

Acido L(+H)tartarico ) superior a 4.6 si el producto esta

Acido dl-lactico ) pasterizado térmicamente, o limitada por las

BPF si se trata de producto esterilizado
con calor

Fuente: FICCIR.L.
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Anexo 4. Etiqueta del producto

Fuente: FICCIR.L.
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