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INTRODUCCION

El alto nivel de compettvidad gque existe actuaimente para lodas las empresas
relacionadas con la produccién de cuaiquier producto, esta onllande a un gran nimero de ellas a
preocuparse porque la calidad de sus producios se lleve de una manera conslante y repetitiva
hasta los clientes, esto se esta logrando gracias a la nversion en equipo y maguinana en algunos
casos y a la aplicacion de Sistemas de Calidad en cas todoes.

tos Controles de Calidad que se usaban antes y que se siguen uliizando en algunas
empresas, generaimente se basan en la inspecctdon final del producto vy nc han sido lo
suficentemente eficaces para garantizar la segundad fisica, quimica y microbioldgica de 10s
mismos, este tipe de control, solo dentifica el defecto cuando io hay, pero no controta |as causas
que {0 generan lo que trag como consecuencia un aumento considerable en 1as mermas (4)

Los Sistemas de Cahdad controfan de manera mas facl v eficaz tode e! procese de
elaboracidn del producto desde |2 matena prima hasta que ¢l preducto es utiizado o consurmdo

Existen diversos sistemas para obtener producics con calidad, los que exisien en forma
mas comun son El IS0 (Orgamizacién Internacional de Estéandares), el TQM (Control Total de la
Calidad) y el HACCP {Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Controf) entre otros, per lo tanto
son actualmente las altermnativas mas fachbles para implantarse en alguna Industria que desee
ofrecer productos de una calidad de una manera mas sencilta (7)

Si una empresa piensa en exportar a Eurcpa, el Sistema de Calidad Gque puede seguir es
el ISO 9000 con todas sus ramificaciones porgue es el Sistema de calidad adoptado oficialmente
por la Unidn Eurcpea desde 1982, pero si una empresa piensa exportiar a 10s paises vecinos det
norte el Sistema ae Caiidad HACCP es la opcién mas adecuada, porgue es el Sistema de Calidad
adoptade por algunas zgencias regulatonas en Estados Unidos, parte de Canadé y en México se
encuentra en una etapa de Implementacién por la Secretaria de Salud, ademds. si después se
decidiera ampliar el mercado a Europa, con un incrementé en la documentacién y trabajo adictonal

puede obtener ia Certificacion 150 8000. {4,9)



Estos sistemas son apliczbles para cualguer tipe de Indusiria, y obviamente g
Alimentana no puede ser excluida.

En la industria Alimentaria es de suma importancia el implantar un Sistema de Calidad.
ya gue debemos estar constentes que se estan produciendo alimentos para consumio humano y
un erfor en cualquier parte del proceso podria traer fatales consecuencias, sin toemar en cuenta las
pérdidas econdmucas que conlleva un desequilibno en fa operacion de manufactura

Muchas empresas actualmente estan aphcando un Sistema de Calidad v o5 ghi donde se
abre una puerta para el Ingemerc en Alimentss ya que ahora para la aplicacion del Sisterna
dentro del procese se necesita de personal con ciertas bases en cuanto al manejo de personai,
Sistemas Admimstrativos y de Calidad para poder dar seguimiento al Sistema y vigilar que este
se lleve de |la mejor manera

Taminén existen ampresas en las que adn no cuentan con aigin Sisterna de este tipo y es
ahi donde se hace alin mas nteresante el desarrolio para el Ingeniero en Alimentos, ya tiene que
aplicar todos sus conocimientos para sentar las bases del Sisiema e implantarlo en la industria.

La incorporacion del Ingeniero en Alimentes en esta rama de fa industna es de mucha
ultidad para su desarrollo profesional, ya que al mnvolucrarse con un Sistema de Calidad
intrinsecamente se involucran todas ias areas de la empresa y es la oportunidad de aplicar vy
acumular experiencia para aportar su mejor esfuerze v asi elevar la calidad y competitividad de Ia
industna Nacicnal

Ei presente frabajo propone la implantacidn de un Sistema de Calidad (HACCP) en una
planta elaboradorz de Pastas para Sopa en i@ que no (micamenie se asegure la calidad
microbiolggica del producto si no también fz fisica y quimica, con la cual ademds de tener un
contro!l total sobre el proceso de produccion, ofrezoa un producto de ta mejor caldad, para que
éste sea competibvo v permita tener permanencsa en el mercado.

El proposto de este trabajo es descnbir 12 implantacion del Sistema de Calidad (HACCP)
durante el Desempefio Profesicnal realizade durante dos afos y medio ininterrumpidos como

Jefe de Aseguramiento de Cahdad en una Industria de Pastas para Sopa.

[



tas labores desempefiadas en esta empresa, iniciaron como Jefe de Produccidn de la
Planta de Pastas y posteriormente como Jefe de Aseguramiento de Calidad incluyendo en esia
plaza los departamentos de Recepcidn, Molienda, Produccidn de Cereales y Pastas.

Se pretende demostrar, como el profesional en la Ingemetia en Almentos, puede
incursionar en los Procesos Productivos y Administratives a través del conocimiento, manejo y
experiencia para implantar algin Sistemna de Calidad, compartiendo 125 experiencias adquiridas en
el aspecic profesional y humano, que si bien no son una guia, ya que cada empresa tiene métodos
de frabajo diferentes, si se espera que sirva cOmoe ia resefia a lo que se puede enfrentar un

Ingenierc en Ahmentos en el desempeno de su actividad profesionat en el Area Productiva



RESUMEN

L.a funcidn primordial de un Jefe de Aseguramiento de Calidad es coordinar y supervisar a
todas las areas de la planta para que se de seguwmiento al Sistema de Cahdad aphcado vy asi
lograr unt Producto con una Calidad Cempetitiva al meior costo v en el tiempo adecuado para su
entrega.

En primer lugar se define la situacidn probiematica a la que nos estamos enfrentando, los
recursos ¢on los gue contamos y posterionmente se describe el Sistema de Calidad HACCP en el
cual se basa este frabajo para la identificacién de Puntos Criticos de Control y asi poder
Implantar el Sistema en la planta, seguido & esto se desarroila el Sistema de Calidad en el cual se
da una definicién de la pasta para sopa asi como se presenta el procesc de elaboracidn de la
pasta, las funciones y responsabilidades de cada persona que interviene en el proceso con
relacién al Sistema de Calidad que se implantara, se identifican fos Puntos Criticos de Control se
proponen procedimientos de registro para esos Puntos Critices de Control, {imites y tolerancias, se
definen los formatos de evaluacion para €l monitoreo del proceso y se plantea el seguimiento una
vez implantado ei Sistema a este caso en particuiar

Finalmente se presentan las conclusiones tanto del trabajo como de la experiencia que
5¢ adquiné en el desarrollo del Sistema HACCP en la Planta.

La Jefatura de un departamento como el de Aseguramientc de Calidad implica un grado de
responsabilidad mayor al resto de los integrantes del equipo, ya que aparie de ser el lider en Ia
Implaniacion del Sistema de Calidad -sea en una &rea determinada o en toda la plania-, no debe
perder de vista ios departamentos que no se inciuyan en el Sistema como son la Segundad vy
Sanidad en fodos los departamentos asi coma el controi de Materas Pnmas y Materiales de
Empague

Es importante ia reiacion que guarda el jefe de Aseguramienio de Caiidad con ios Jefes de
los demas departamentos ya gue gran parie del €xife de un Sistema se basa en la buena relacion

¥ compromiso que adquieran todos 1os jefes involucrados en el desarrollo de éste

'



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Implantar en una industria elaboradora de pastas para sopa el HACCP para asegurar un

producto confiable, asi coma el mejor aprovechamiento de los recursos existentes en ef procesg

OBJETIVOS PARTICULARES

1 Establecer mediante ia metodologia del HACCP un marco de referencia para la posterior

aplicacion de éste a una industria elaboradora de pastas para sopa

2 Aplicar la metodologia del HACCP a una indusina elaboradora de pastas para sopa
auxiiandose de la expenencia y conocimientos adgquiidos en ia préactica para la

definicidn de los Puntos Criticos de Contro!

3 Establecer mediante ios documentos de registro elaborados en ef HACCP el seguimiento

que se debe dar ai Sistema una vez que se haya implantado en el proceso

n
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1.- MARCC REFERENCIAL

Una vez implementado el Sistema de Buenas Prachcas de Manufactura en toda la planta,
se requiere tener un coniroi mas estncto del proceso de manufaciura, ya que el objetivo de Ia
empresa es poder exportar hasta un 70% de ia produccion total. Esto implica ofrecer un producto
de calidad y el mejor aprovechamiento de los recursos existentes Se necesita de un Sistema de
Calidad que nos auxilie no sélo a nivel administrative, si no tambien a nivel operativo, es por eso
gue se elige el Sistema HACCP como modele para abarcarlos y mantener el mejoramiento
conlinue de la empresa

Para el desarrollo de este irabajo se comtd con una industriz elaboradora de pastas para
sopa recientemente puesta en marca lo cual serd una ventaja para la aphcacion del Sistema
debido a que tanto el personal como la maguinare son de nuevo ingreso vy de nueva adquisicion
respectivamente, esto trae como consecuencia una muy buena disposicion del personal para {a
implantacion del Sistema vy la tranquiidad de contar con equipo nuevo para el proceso

La planta trabaja de lunes a sabado con tres tumoes ligados, en cuanto al equipo e

instalaciones con las que se cuenta son los siguientes

RECEPCIGN (1)
- Dos s!los de almacenamenio de semolina con capacidad de 45 toneladas cada uno.
- Urn silo de almacenamiento de recorte molide con capacidad de 18 tonefadas
- Unsilo de almacenamiento de recoste con capacidad de 8 foneladas
- Un moiino de ctiindros con una capacidad de 6 toneladas per hora para la molienda del

reprocesa.



PROCESO
O Una linea de produccién de pasta certa con capacidad de 3 foneladas por hora, con un
tiempo de proceso de 3 horas que comprende de: (2)
= Un ahimentador
«  Una revolvedors
= Una revolvedora de vacio
= Dos extrusores
= Una corfadora de dos cabezales
= Un presecador vibratorio con ires niveles
= Un presecador de tapetes con Cinco niveles
= Un secador de tapetes
= Un enfriador vibratorio
2 Una linea de preduccion de pasta larga con capacidad de 2 toneladas por hora con un
tiempo de proceso de 5 horas que comprende. (3)
= Un awnentador
= Una revoivedors
»  Una revolvedora de vacio
= Dos extrusores
= Una cortadora tipo guiliotina
= Un presecador de varnlias con 3 niveles
= Un secador de vanilas con 5 niveles

= Un enfriador de varilias

ALMACENANMIENTO
Se cuenta con:
= & silos de aimacenamiento de pasta a granel con una capacidad promedio de 13
toneladas para pasta coria (2)

= 1 silo de almacenamiento para pasta larga sin cortar con capacidad de 2 foneladas,{(3)

~1



EMPAQUE
En esta drea se cuenia con:
= Tres maguinas envolsadoras para pesta corta con capacidad de 110 paguetes par
minuto con verificador de peso en la banda de salida dei paquete.
= Dos maquinas envolsadoras para pasta larga con capacidad de 80 paquetes por

minuto con verificador de peso en la banda de salida del paguete.

EMBALAJE

La automatizacién det proceso llega hasta este punto, ya que agui €l empaque de los
paqueies es de forma manual, a la salida de cada maquina se cuenta con 4 personas que se
encargan de armar y marcar el cartén, ¢olocar les paguetes en los corrugados e introducisios a fa
encintadora, la cual lleva las cajas hasta una banda en donde al final de €sta son eshbadas en

tarimas.

ALMACENAMIENTQ Y DISTRIBUCION

El almacén cuenta con capacidad de 1000 foneladas para pasta ya empacada, 2
montacargas para el movimiento intemo de! producto y una rampa de carga y descarga para la
reciba de materiales y surtimiento de producto
SERVICIOS AUXILIARES
Se cuenta con:

= Un desmineralizador y potabilizador de agua para procese.

= Un compresor de aire para la continua dosificacién de semolina a las lineas de

produccidn
= Dos calderss generadoras de agua a 130°C con capacidad de 20CC* (310Kg/h vapor a

100°C) cada una para la alimentacion del sistema calefaccion,

* Se dice que unz caldera tiene 1 CC cuando es capaz de producir 15 65 kg/h de vaper saturado a 100°C

utiizande agua de alimentacion a la misma temperatura



= Tres chillers para la produccion de agua a 4°C utilizada en el enfriamienio de las
chaquetas de los extrusores y para las dreas de estabilizacion del proceso.

= Se cuenta con una subestacion eléctrica para la planta.

INSTALACIONES SANITARIAS
Se cuenta comt:
= [Dos sanitarios uno para hombres y otro para mujeres coen 5 regaderas y 5 inodoros
cada uno.
= 100 casilleros.
= Cinco iavabos en los sanitanos

= Cuatro estacicnes de lavado en el drea de produccion

NP



2.- DESCRIPCION DEL SISTEMA HACCP

2.1 Definicion de HACCP (Analisis de Riesgos y Punfos Criticos} y Origenes

Este Sistems irata de erradicar problemas polenciales de tipe microbioldgico, quimweo v
fisico, también guia a los empleados en asumir un 1ol activo en la planeacién e implantacian de
controles, les ensefa a reconocer en que lugar del proceso se pueden encontrar Jos peligros y que
acciones comrectivas se pueden tomar {4)

El HACCP es un Sistema de reconocimiento Nacional € Internacional, y es apreciado
como la forma mas econdmica de controlar los problemas por intoxicacidn de alimentos y esta
recomendado por agencias internacionales como la F.A Q. y la Comisién del Codex Almentarius
(7

Haciendo una comparacion entre los diferentes Sistemas de Caldad existentes se ha
observado que los méas factibles de aplicarse en el sector alimentario son el S0 9002 v el
HACCP debido a que su atenmdn se centra principaimente en el Control y no en la
Recliicacién (7)

El  HACCP involucra el controi microbieldgico preferentemente. sin embargo también
incluye controles fisicos vy quimicos del producto, en el caso de las pasias para sopa el control
microbioldgico aungue €s importante no es tan refevante debido a su bajo contenido de humedad
y el proceso al que es somehdo, sin embargo las propiedades fisicoquirnicas del producto son de
verdadera importancia, va gue su control es uno de los principales problemas con los que nos
encantramos y en ellos recae un alie porcentaje de pérdidas econdmicas para la Industna, por lo
que este trabajo aunque toma en cuenta el control microhioldgico, se aboca en mayor medida &
controf fisicoquimico de la pasta

El sistema HACCP nacid cuando la compadia Pillshury Co. estaba desarrcllando
productes alimenticios para los astronautas, en Estados Unidos existia !a necesidad de que los
alimentos que los astronautas comian durante los vuelos espaciales estuvieran libres de

patogenos alimenticios, fueran bactenaies o virales. Ceon los Téfodos estandares de produccion de

<



ese tiempo, 1o se podia estar seguro de gue no hubiera problemas, ademads se tenian que hacer
demasliadas pruebas antes de asegurar que un lote de producios alimenticios estuviera hpre
micreorganismos vy fuera confiable.(5)

En la bdsqueda de un sistemna mas eficiente, los cientificos empezaron 2 modificar su
programa cero-defectos que NASA usaba para elaborar los preductos alimenticios. El cual aungue
su objetivo era la calidad al 100%, presentaba ia desventaja de gue su aplicacion necesitaba una
alla inversion vy el cambiar de mentalidad tanto de ja administracion como de los trabajadores en
si, los cambios resuliaron en tres grupcs de ideas de controlar el proceso, controlar la materia
prima y controlar el ambiente de preduccién, en otras palabras se cambio el enfoque de
correccion a prevencion y control gue es la base del HACCP (5)

&l sistema HACCP fue presentado por primera vez de forma concisa en la Nationai
Conference on Food Proiection de 1871 (APHA, 1972) El sistema ofrece un planteamiento
racional para el control de los riesgos microbioldgicos en los alimentos, evita multiples debilidades
Inherentes al enfoQue de los wnconvementes que presenta a2 confianza en el anahsis
microb0idgicos {B)

£l HACCP es una herramienta analiica gue permite a iz admimstracion introducir y
mantener un programa de sequridad continua a bhajo costo. {10)

Este sistema proporciona una metodologia que se enfoca hacia el modo de como deben
evitarse o reducirse los peligros asociados a la produccidn de almentos. En éste sistema es
necesano realizar una evaiuacidn cuidadosa de lodos los factores interncs y extemnos que
intervienen en el procesamiente de un alimento, desde la materia pnma incluyendo elaboracion,
distribucidn y consumo (10}

En todo procesoc se determinan aquellas operaciones que deben mantenerse bajo esiricto
contro! para asegurar que el producto final cumpla con las especificaciones microbioidégicas v
sensoriales que le han side establecidas. Cada una de estas operaciones, gque deben manienerse
bajo control se designan Puntos Criticos de Control para diferenciarias de las demds operaciones
donde no se requiere un conirol estricto Utilizando el sistema HACCP se puede cambiar de forma

de operacion, en lugar de estar analizando todo o que se produce, se incorporan al proceso de



manufactura técnicas preventivas; sin embargo siempre habré la necesidad al final del procesc de
examinar aunque sea en pequefia escala el producto terminado, como verificacidn del proceso.
{10)
El sistema HACCP como todos los sistemas trae consige beneficios importantes a la
industria taies como:
= Garantizar ja calidad sanitana de los alimentes, poniendo énfasis en |2 prevencion y
ne en el analisis e inspecoién de los productos finales, ademas de delegar la
responsabifidad de la seguridad de los productos & las empresas que los elaboran.
= Permmite adguirr un enfoque sistematico que cubre todos tos aspectos de seguridad de
un alimento, desde ia materia prima hasta el uso del producio final.
= Su aplicacion permiie que una compania en vez de tener un enfoque que analiza todo,
ufifice un enfoque preventivo de Aseguramiento de Cahidad.
= Proporciona una manera econdmica de controlar los peligros que representan el riesgo
de enfermedades por los alimentos
= Permite asignar eficazmente l0s recurscs técnicos a los puntos criticos del procese
= Ayuda a la disminucion de pérdidas y desperdicios.
»  Complemenia al sistema de Adminisiracidn Total de Catidad
= | as autondades intemacionales como FAO, Codex Alimentario, FDA, etc aprueban el

HACCP como una forma efectiva de controlar problemas de salud con ios alimentos.

Para tener éxito en la aplicacidn de este sistema es necesario planearlo cuidadosamente y
se apticarlo contemplando todos los factores que afectan directamente a la sequndad del producto
y qué tanto 12 direccidn de la empresa come el persenal se comprometan y participen plenamente
en el desarrolio del plan que ha de seguirse

El HACCP es un poderoso Sistema que puede ser aplicade en un amplio rango de
operaciones simples o complejas del procesamiento de un alimento. Se uiiliza para verificar que

haya Seguridad en {odas las etapas del proceso.



Cuando un fabricante va a imptantar el HACCP, debe investigar no solamente sus propios
métodos ¢e produccidn © sus preductos terminados, si no también buscar que se aplique el

HACCP a sus materias primas, al almacenamienio y mansjo del producte ferminado

El sistema HACCP puede ser apficado tanto a productos nuevos como a producios ya
existentes, es conveniente que cuando se aplique el HACCP por primera vez, se aplique tanto a
nuevos productos como a nuevos métodos de produccidn o nuevos procesos.

2.2 EI HACCP proporciona siete principios los cuaies estan en el cuadro 1, que son la base
en la cual puede apoyarse el procesador de alimentos, para aplicar éste Sistema ae Controi en &l

procese de un alimento

Cada prncipio s una etapa dirigida hacia [a obtencion de Producios de Calidad.(6,10)

Cuadro 1 Los siete principios del HACCP (10)

t- LOS SIETE PRINCIPIOS DEL HACCP

1. Identificar los Riesgos o Peligros.

2 Determinar los Puntos Criticos de Control,

3. Establecer especificaciones para cada Punto Critico de Control,

4. Monitorear cada Punto Critico de Control

5. Establecer accones correctivas que deben ser tomadas en cas0 de que ocurra una
desviacion

6. en el Punte Critico de Control.

7. Estabiecer procedimientos de registro

8 Establecer procedimienios de verificacidn.

o
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Principio No, 1.- identificar jos riesgos o peligros (8,10}

Un niesgo o peligre es la prebabilidad de que se desarrclle cuaiquier propiedad bicldgica,
quimica o fisica inaceptable para la salud de! consumidor que influya en la seguridad o alteracidn
de un alimento

En este principio se recomienda elaborar un diagrama de flujo con todos los pasos de!
proceso, identificar vy enumerar los peligros existentes y especificar las medidas de control.

Los objetivos que se persiguen en este punto son los siguientes:

a. ldentificar materias pnmas que pudieran contener sustancias téxicas, contaminacion ya
sea fisica o microbiclogica, ademas de las condiciones que permitan la mullipiicacidn de

microorganismos en fa matena y en el producto terminado

b Identificar en cada operacion o etapa del procese, las fuenies y puntos especiicos de

contaminacidn

c. Determinar la posiblidad que tienen 'os mucroorganismos de sobrevivir o multiplicarse
durante la recepcion de la matena prima, el proceso, la disinbucion y € aimacenanuento

previo al consumao del alimento

d. Evaluar los negos y ia gravedad de los peligres identificados

Para la dentificacion de los nesgos pueden tomarse en cuenta los siguientes factores -
= Siel producto centiene ingredientes que sirvan como vehiculo de nesgo.
= Si exisie O no una operacion del proceso donde se disminuya o elimine el nesgo
s Si puede existir una contaminacion del producto antes de que sea envasado.
= Aqgue segmento de la poblacion serd enviade el producto

»  Si puede existir un abuso en la utiizacion o maneyo del producto por el consumidor

e
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Principio No. 2.- Determinar Jos Punto Criticos de Controf con ia ayuda de un “grbol de

decisiones”(6,10}

Un punio ¢ritico de control es cualquier operagion en el proceso donde ta pérdida del

control puede resultar un riesgo para la saiud.

La informacion obtenida por el anélisis de riesgos, indicado en el Principio Nc 1. debe ser
utilizada en esta etapa para identificar cual o cuales cperaciones del procese son puntos criticos

de control, determindndclos en cada riesgo identificado.

Pueden ser localizados en cualquier operacion del proceso donde exista ia necesidad de

centrolar un riego o peligro.

En algunos procesos una sola operacion considerada como punto critico de contrel puede

ser utilizada para eliminar uno 0 mas peligros microbiolégicos, fisicos o quimicos.

Son caracteristicos de cada proceso y no pueden aplicarse en otros procesos diferentes, ni

siguiera al mismo proceso cuando es aplicado en condiciones diferentes.

La dentficacién de los puntos criticos de conirol requiere de un cuidadoso analisis; 1os
peligros pueden dentificarse en muchas operaciones del proceso sin embargo, debe darse
priondad a aguelios en los que S no existe un contrel, la salud del consumidor puede verse

afectada, teniendo esic en cuenta su determinacion se simplifica

Pueden existir operaciones en las cuales el control es necesario, aunque no se trate de
puntos citicos de control, dado el reducwdo nivel de nesgo o peligro de que se presente Estos

puntos requieren ser controlados y vigilados menos vigorosamente

[
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Si un peligro o riesgo se puede preventy © gontrolar en vanas eperaciones, debe decidirse
cudl es la més imporiante, de la misma manera que si se encuentran varios riesgos que deben

prevenivse o controiarse, es preciso comenzar por los mas importantes

Los procedimientos de limpieza y sanitizacién han sido incluides recientemente como
puntos criticos de control en 1os programas HACCP, éste es un buen eemplo de la flexibilidad

del método para adaptarse a las necesidades particuiares de cada empresa.

Existen diversas metodologias para facilitar la identificacidn de un Punto Critico de

Control, una de ias mas comunes es la utilizacidn de los arboles de decisién

Los arboles de decisién son una herramienta del HACCP que faciitan la dentificacion de
los puntos criticos de conirof de cada operacton del procesc. Con estos arboles se facilita la

aphcacion del pnoopio 2

La Comisién Irternacicnal para Especificaciones Microbiologicas de Alimentos {ICMSF)

recomendd, en 1988, que fuesen establecidos 2 tipos de Purtos Criticos de Contral

PUNTO CRITICO DE CONTROL 1 (PCC1) donde se efectia un contral completo de un nesgo, v
por lo tanto, se elimina el rlesgo que existe en una etapa en particular, por gjemplo los procesos de

pasteurizacion y esterilizacidon comerciat.

PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2)y donde se lleva a cabe un contro! parcial, por lo que

s6lo es posible reducir la magnitud del nesge, por ejemplo el lavado de la matena pnma



Principio No. 3.- Establecer [os criterios de coptrol y tolerancia, gue deben de ser

cumplidos en cada Punto Critico de Controf Identificado. (6,10}

En este pninciplo es necesano establecer especificaciones para cada Punio Critico de Control Las
especificaciones dque se establezcan pueden ser de temperatura, tiempo, dimensiones fisicas,
humedad, pH, acidez titulable, concentracidn de conservadores, ademéas de caracterisiicas
sensornales como la textura, aroma o apanencia visual, etc y puedéen obtenerse de normas
oficiales, literatura especializada, estudios y datos expenmentales, asi mismo deberdn estar
correctamente fundamentadas para evitar la pérdida de control en las operaciones que afecten la

segundad det productc

Principio No. 4 Establecer un sistemia de monitoreo que asegure ef conilrol de puntos

criticos mediante observaciones o pruebas programadas. (6,10)

El menitoreo es una secuencia planeada de observaciones 0 mediciones para establecer st
un Punto Critico de Control esta bajo control, ademas de que al regisirarse tendra un uso & futuro
en la verificacién.

Ei monitoreo cumple ires propdsitos

&) El monitoreo es esencial para asegurar que 10s riesgos son controtados y garanbizar ia segundad
de un alimento en iodas ias operaciones de! proceso S cuando se efectGa el monioreo hay
indicios de una posible desviacion por la pérdida de conirol, entonces puede tomarse la decision
que conduzca a una operacion que ponga nuevamenie bajo control anies de gque la desviacdn
acurra

by El monitoreo identifica cuando es evidente una desviacion en un punto critico de control
Entonces debe ser tomada una accién correctiva.

¢y El montoreo provee documentacién escrita que puede usarse en la elapa de verificacion del

HACCP
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Es necesario establecer un plan de monitorec para cada punte critice de control. Estas
acciones de monitoreo pueden realizarse una vez en cada iurno de frabajo, cada hora o inclusive
de forma continua

El monitoreo incluye la observacién, la medicidn y el registro de parametros estabieaidos
para el control. Lgs procedimientos seleccionados para monitorear deben permitir tomar medidas
cotrectivas rapidamente.

Cuando no es posible monitorear un punto critico de controi de manera continua, es
necesano que el intervalo de monitoreo sea lo suficientemente real para indicar que €l nesgo o el
peligro estd bajo control Muches de los procedimientas de monitoreo para los puntos criticos de
control necesitan de ser facll y rapida aplicacidn, va que ésios deben refleiar jas condiciones del
proceso de! alimento er ia linea de produccidn, deberd ser eficaz y capaz de detectar cualquier
desviacion |, ademas de brindar ésta informacién a hempo para que puedan tomarse las medidas
correctivas.

Se recomienda que se utilicen 5 tipos de monitoreo, en orden de aplicacion
- Observaciones visuaies
- Anahsis sensoriales
- Analisis fisicos
- Analisis quimicos
- Analisis microbiotdgicos

El uso de pruebas microbiolégicas para el monitores de PCC no es frecuenie, debido al
fiempo requendo para obtener resultades, en muchos casos e menitoreo puede ser
complementado a iravés del uso de pruebas fisicas, quimucas v sensoriales, asi como las
observaciones visuales. Los criterios microbiolégicos son sin embargo un punio muy importante
en la verificacion que se esta trabajaado.

Los andlisis fisicoquimicos son mas aceptados debido a gue se efectdian rapidamente y
puede indicar las condiciones de control en el proceso del alimento.

Es muy importante establecer de antemanc las acciones de monitoreo que se efectuarén

en cada punto critico de contral, asignando guién y como se Hevaré a cabo, y exigir que todos los
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registros  y documentos asociados con el monitoreo sean sesponsabilidad de 1a persona que los

realizo. De esto dependerédn las medidas preventivas que pueden fomarse er un momento dado.

Principio No. 5.- Establecer las acciones correctivas a seguir cuando el moniforeo indigue

que un punto critico de control esta saliéndose de control.(8,10)

lLas acciones correctivas deben ser claramente definidas antes de Hevarlas a cabo, vy la

responsabilidad de las acciones debe asignarse a una sola persona

Los planes establecidos para el monitoreo, asi como las acciones correctvas deben de ser

Utiles para

3} Determinar el destino de un producto rechazado.

b) Corregir ta causa del rechazo para asegurar gue un punio critico de conirol esta nuevamente
dentro del control

¢} Mantener regisiros de fas acciones correctivas que se tomaron cuandg ocurio una desviacion

del punto critico de contrel

Se propone hacer usc de formatos de control, en las cuales se dentifique cada punto
critico de control, v se espeafique 1a accidn correctiva que Se requiere tomar en caso de una

desviacion

Debido a ia variedad en los puntos criticos de control para jos diversos alimentos y por la
giversidad de posibles deswiaciones, ios planes de las scciones correctivas especificas deben

desarrcliarse para cada punto critico de control.
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i.a identificacion de los loies gque han sido sometidos a acciones correctivas llevadas a
cabo para asegurar ia calidad, deben de ser asentadas en el procedimiente de registro creado para
el HACCP y necesita permanecer archivado por un tiempo conveniente establecido después de la

fecha de caducidad o de la vida media esperada de producio

Principic No. 6.- Documentar todos los procedimientos vy regisfros apropiados a ia

aplicacion de estos principies.{6,19)

Siempre ha sido impertante, en el proceso de un alimente, mantener registros de control
de ingredientes, proceso y produclos, para que en caso necesario se tenga una herramienia de
consulta

Estos registros también se utlizan para asegurar que un punto critico de control se
encuentra bajo control, es decir gue cumple con las especificaciones que se han esiablecido

El HACCP y sus regisiros también deben de estar en un archivo que deberd permanecer
en 1as instalaciones asignadas poria empresa.

Generalmerite los registros ubihizados en el método inciuyen lo siguente
1) El pian desarrollade para la apiicacién del HACCP

2) Registros obtenidos durante 1a operacién del plan,

Principio No. 7.- Establecer procedimientos para verificar que el HACCP estd funcionando

correctamente.(6,10)

La verficacion debe aplicarse por quién eiabora el producto, para determinar que el
sistema HACCP gue se lleva a cabo estéd en concordancia con €l pian disefiado.

La verficacién puede incluir la revisién de los registros de |os andlisis microbioldgicos
quimicos y fisicos; pueden usarse cuandc este método de control se aplican por primera vez, asf
también come parie de la revisién continua de un pian establecido con anterioridad.

Los procedimientos de verificacion pueden incluis

b
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o ESstablecirnienics de planes de verificacian apropiados

o Revision del HACCP peritdicamente, verificando que esté de acuerdo con el disefio
orginai o si se requiere de modificaciones para su adecuacion.

o Revisién de 0s procedimientos para el registro de los puntos criticos de control.

o Revisidn de las desviaciones en el proceso v destino del producto elaborado, cuando
sucediera una desviacion.

o Inspeccion de las operaciaones designadas como puntos crificos de control.

o Toma de muestras para analisis basicos, dejande siempre su comrespondienie muestra
testigo.

o Revisidén de las especificaciones para verificar que ios riesgos estan adgcuadamenie
controladas.

o Revisidn de los archivos con registros escritos de las verficacionas que certifiquen el
curnplimiento del HACCP

o Valdacion del HACCP, incluyendo una revisién en el sitio donde se llevan a cabo {as
operaciones y la verificacién de ios diagramas de flujo y de los puntos criticos de confrol.

o Revision de maodificaciones al plan originaimente disefiado, para la aplicacidn de! HACCP.

o Las venficaciones dgben ser conducidas de 3 siguiente manera;
=  Rutinanamente y sm aviso
= Cuando se conoce nueva informacién que pueda afectar directamente |la seguridad det

alimento.

= Pars verificar que los cambios hechos &l programa HACCP sean implantados.
= En el sistema los siete principios nos auxilian en ideniificar [a presencia o ausencia de

las seis caracteristicas de riesgo.

2.3 CLASIFICACION DE LAS CATEGORIAS DE RIESGO (10)

Dentro de la metodologia del HACCP, un punto importante es el establecimiento de

categorfas de rfesgo para ingredientes para et producto. Las categorias de riesgo establacen



esencialmente el nivel de riesgo asociado con un ingrediente o un producto particuiar, y son dtiles
entre otras cosas, para saber el cuidado en el manejo de los ingredientes ¢ para establecer
especificaciones a tos proveedaores. La manera de determinar ia categoria de riesgo desde “cero”
el de menor riesgo, hasta VI que es el més riesgoso (cuadro 2} es clasificar el producto por el
niimero de caracteristicas de riesgo nombrados €& la A a la F {ouadre 3) que posea, se usa un
signo (+) para indicar tg presencia o un (0) para indicar ausencia del riesgo potencial. El ndmero
de signos (+) determinaré la categorfg de riesgo.

Si el producto presenta la caracteristica de riesgo A, automaticamente se debe considerar

como categoria de riesgo VI. Los riesgos considerados también pueden ser quimicos o fisicos.

Cuadro 2 Categorias de riesgo

CATEGORIAS DE RIESGO

CATEGORIA 0: [ Clase sin riesgo.

CATEGORIA 1| Productos sujetos a una de jas caracteristicas de riesgo generales.

CATEGCRIA 1l: ! Productos sujetos a dos de {as ¢aracteristicas de riesgo generales

CATEGORIA [I: | Productos sujetos a tres caracteristicas de rniesgo

CATEGORIA 1IV: | Productos sujetos a cuatro caracteristicas de riesgo.

CATEGORIA V.| Productos sujelos z 1as cinco caracteristicas de riesgo generales (B,C,D,E,F)

CATEGORIA V| ;| Categoria especial que se aplica a preductos no esténies destinados para el
GORSUMO de poblaciones espectales como niflos, ancianos y persenas
enfermas.

Se debe considerar fas caracteristicas de fiesgo delaAata F.




Cuadro 3 Caracteristicas de riesgo

CARACTERISTICAS DE RIESGO

CARACTERISTICA A

Una clase especial que se aplica a productos que no son esténles gue
seran consumidos por a poblacion de alto riege, como bebés, ancianos,

enfermos o gente gue tiene muy débil ef sistema de inmunidad.

CARACTERISTICA B

Los preductes contienen algunos ingredientes “sensibles’, en términos de

peligros inmunolégicos

CARACTERISTICA C El procesarento no contrene un pasc en que se destruyan ios
microorganismoes peligrosos

CARACTERISTICAD E! producto puede ser recontaminadoe después de ser procesado y también
ahtes de ser empaquetado

CARACTERISTICAE Hay una potencig grande de que el producto no sea manipulado de una
manera adecuada durante ia distribucion o de que el consurmidor lo
manegje de una manera que lo hara perjudicial cuando lo consuma

CARACTERISTICAF No existe un procesc térmico después del envasado o cuande se Cocing 0

s& prepara en el hogar
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3.- SECUENGIA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP {10}

Para la aplicacién del Sistema en cualguier industria es necesario seguir una secuencia la
cual ya ha sido estabiecida por ef sistema HACCP y esta basada en la aplicacion de los 7
principios basicos, que a su vez se dividen en 14 eiapas que son las gue nos dan la secuencia.
A continuacion se presenta la secuencia y 8 su vez ésta serd aplicada en ef proceso de
elaboracién de pastas para sopa, que es ef objetivo de este frabajo.
Para ta Implantacion del Sistema HACCP, antes se dieron platicas a todo ei personal de la
planta para concientizarlos y comprometerlos para el buen funcionamiento de éste,
ETAPA
No. 1  Definir los términos de referencia-objetivos
No.2 Seleccionar el equipo de trabajo
No. 3 Describir el producto.
No. 4 Identificar el uso del producto.
No. 5 Construir el diagrama de flgjo.
No.6 Venficar el diagrama de flujo mediante visita fisica a la planta.
No. 7 Listar todos los peligros asociados en cada paso del proceso y listar todas las
medidas con as que se controlararn [0S proceses.
No.8 Aplicar el arbol de decisiones def HACCP a cada paso del proceso para
identificar los puntos criticos de control
No. 9 Establecer niveles objetivos y tolerancias para los pardmetros aplicables en
cada punto critice de control.
No. 10 Establecer un sistema de vigilancia en ¢ada punto critico de control,
No. 11 Estabiecer un plan de acciones correctivas.
No. 12 Establecer sistemas de registro v documentacién adecuada.
No. 13 Verificacion

No, 14 Revisidén del plan HACCP.
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ETAPA No. 1 (6,16}

Definir los términos de referencia- objetivos

Un estudio de HACCP debe ser conducido sobre un producto o proceso especifico para
que el estudio proceda rapidamente por 10 que es esencial que los objetivos se definan claramente
desde € principio. Se debe definir, si of estudio HACCP considerard peligros microbiolégicos,
quimicos o fisicos, 0 alguna combinacion de estos, y si aspectos de seguridad del producte v
aspectos de |12 calidad del producto van a ser considerados también. Los objetivos deben indicar
claramente si el producio se considera seguro en el punto de manufactura y st tas instrucciones de

uso son claras

ETAPA No. 2 (6,10)
Seieccion del equipo de HACCP
Un estudio de HACCP reguiere de ia obtencion, andlisis y evaluacion de datos téonicos, por lo
que es imporiante que estos se lieven a cabo por un equipe multidiscipimario. E} usar estos
equipos mejora fa calidad de los datos considerados y por fo tanto la calidad de las decisiones que
se tomen. El equipo debe consistir de enire otras personas 1as siguientes
s Un especialista de aseguramiento de calidad, debe ser una persona que entienda ios
aspectos microbiolégicos, los peligros fisicos y quimicos y los riesgos asociados para el
producto en particular.
= Un especialista en el area de preduccion, persona gue tiene la responsabilidad de la
produccion y que esta estrechamente refacionado con €l proceso que se va a estudiar. Es
esencial gue este individuo sea capaz de contribuir con detalles de lo que realmente pasa
en ia linea de produccién, en todos tos furnos de operacion o que tenga el conocimiento de
trabajo tanto del equipo, como de las lineas de servicio y de 10s aspectos ingenieriles del
proceso.
= Otro personal, como algunos especialistas relevantes, por ejemplo operadores,

compradores, personal de sanidad y algunas otras personas segun sea necesario.
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Una seleccion correcta de los integrantes del equipo es esencial para que el estudio tenga
éxito y para que haya colaboracién total con fa administracion de la compafia.

Ei equipo debe de integrarse de 4 a 6 personas.

ETAPA No. 3 (6,10)

Descripcién del producto

Preparar una descripcidn completa del producte bajo estudio, ¢ bien del producto
intermedic, si es sélo una parte del procese se estudiard Ei producto debe definirse en términos
de

- Composicion

- Estructura

- Proceso

- Sistemna de empague

- Condicionss de almacenamiento

- Vida de anaquel requerida

- Instrucciones para preparacidn del producto

- Recomendaciones de manegjo del producio una vez abierto el paquete

ETAPA No. 4 (6,10}

Ideniificar ef uso para el que se deferminard el producto

Explicar el uso para que se destinard el producto para el censumidor y quienes son los

consumidores objetivo para este producto.

ETAPA No. 5 (6,10)

Construccion de un diagrama de flujo

Antes de iniciar el estudio de Analisis de Riesgos, examinar cuidadesamente el producto v
los procesos bajo estudic y preparar un diagrama de fiujo sobre ef cual el estudio pueda ser

basado Ef formato deil diagrama de fluje serd el que mas se adapte a 1a organizacion y al proceso.
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No existe ninguna regla sobre diagramas de flujo, excepto gque en cada paso del proceso,
incluyendo esperas o atrasos desde la seleccidn de Jas materias primas, a través del proceso,
distribucién v llegada al consumidor deben indicarse claramente como una secuencia en el
diagrama de flujp Debe contener suficientes datos técnicos para que el estudio pueda proceder.
Algunos de los datos necesarios para esta etapa son’

= Lista de materias primas, ingredienies y materiales de empagque que se usen en aste
procese, incluyendo dates quimicos, fisicos y microbiolégicos.

= Secuencia de todos f0s pasos del proceso incluyendo la adicidn de materias primas.

= Historia de tiempo, temperatura de todos los materiales mtermedios y producios finales,
incluyendo potencial de atrasos

= Condiciones de flujo sdlidos o Yquidos.

= Circuitos de reciciaje o de reacondicionamiento de preducto

= Caracteristicas de disefo de los equipos que se utihizan (incluyendo espacios muertos}

= Eficacia de los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

= Aspectos generaies sobre Ia higiene del medio ambiente

= Caminos y trayectonas con potencial de contaminacion cruzatia.

= Segregaciones de areas de aito y bajo nesgo.

=« Practicas de higiene personal

= Condiciones de almacenamiento y distribucion

= Instrucciones sobre uso del producto por el consumidor.

ETAPA No. 6 (6,10)

Verificacion dei diagrama de fiuic en la plania

Es importante que para productos existenies, e equipo del HACCP verifique gue cada
paso del diagrama de fiujo es realmente una represeniacion precisa de la operacion,
Esto debe Incluir verificacion durante todos los tumos y operaciones que ocurren duranie

el fin de semana. El diagrama de flujo preparado debe ser corregido para considerar cualguier

[
~1



desviacidn del diagrama de flujo que se haya encontrade. Si el andlisis se esté aplicando en una
linea propuesta, entonces no habra oportunidad de hacer una verificacion, en tal caso el equipo
debe verificar o asegurarse que el diagrama de fiujo representa las opcicnes de proceso mas

probables y después supervisar la linea real, una vez que esté trabajando.

ETAPA No.7 (6,10)

Listar todos los peligros asociados con cada paso del proceso v ias medidas que contreofan

estos peligros

Usando &t diagrama de fiujo como guia, el equips HAGCP dehera lstar todos los peligros
que razonablemente se pueda esperar gue ocurran en cada etapa del proceso, ¥ ias medidas que
deben ser usadas para controlar tales peligros Esto incluird todos los peligros asociados con la
adquisicion y almacenamiento de cada ingrediente
El equipo debe también considerar la forma en la cual el procese se administra y o que podria
realmente ocurrir, gque ne haya sido contempiado en el diagrama de flujo, por elemplo atraso en
ios proceses, aimacenarmientos temporales, etc.

Los peligros que se consideren en el estudio deben ser tales gue su eliminacion o reduccion a

niveles aceptables sean esenciales

ETAPA No. 8 {6,10)

Aplicar el arbol de decisiones del HACCP a cada paso del proceso para wdentificar jos

Puntos Criticos de Control.

Los arboles de decisidon permiten determinar si una etapa es un Punto Critico de Conftrot
parg el riesgo que se esta identificando. Pueden apiicarse de manera flexible, dependiendo del
tipo de materia prima y del proceso al que sea aplicado; es necesario tener en cuenta todos los

riesgos que puedan producirse en cada operacion
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iDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL {10}

1_Para materias primas o ingredientes.

Para determinar si la materia prima o un ingrediente de un afimenio es un PCC, es preciso
contestar la pregunta 1{P1) y si es necesario, la pregunia2 {P2)

Fig. 1 Diagrama de Identificacién de PCC para materia prima (Arboles de decisidn)

P1. ¢ Puede contener ia materia pnma o
ingrediente el peligro o riesge en estudio {fisice,
quirnico o biolégico)

Repetir con ofras matenas primas
o mgredientes

P2 ¢ Puede el proceso, Incluido el uso correcto por ef
consumidor, garantzar i eliminacién del peligre o su reduccion
hasta un nvel considerado como aceptable o seguro?

La calidad micropiolégica, fisice o quimica La catdad microbioldgica, fisica o quimica
de la matena pnma NC ES CRITICA de Ta matena prima debe ser considerada
como PCC (%)

v

Repetir la P1. para olras matenas pnimas o
Ingredientes

MOTA Este dugrama puede ser aplicado para evaiuar nesgos fisicos, quimeos o bioldgicos, par ke tanto se recomienda su aplicacién en fa
risma matena prima o ingrediente para cada tipo de niesge por separado

2.Para cada producte intermedio considerado en cada etapa de la fabricacion y para el
producto terminado.

Fig. 2 Diagrama de Identificacién de PCC para productos intermedios {Arboles de decision)

P3..Es esencial & formuacidn f composicidn o l NO
esirutiura para evitar ef peligro de slcanzar un nivel —

nocive para el consuridor?

! NoesunPCc

La formulacién, composicion o estructura es un
PCC(*) para el producto considerado




3.Para cada etapa del proceso.

Fig. 3 Diagrama de |dentificacién de PCC para cada etapa del proceso (Arboles de decisién)

P4.; Esta etapa puede permitr la contaminacijri con
el agente de peligro o riesgo considerado, o permitit
Que éste aumente hasta el el nocivo?

P6 ¢ Se pretende con esia etapa
elimenar, inhibir o prevenir la
contaminacion ¥ / o el aumento del
peligre o riesgh Nasta miveles nocivos?

Repetir P4 para el
resto de las etapas

PS5 4 Un proceso postenor garantizarg,
meiudo el uso correcto por el
consurmidor, la efiminacidn del peligro o
St reducodn hasta un pwvet seguro?

Esta etapa debe ser considerada como un PCC(*) para el
nesgo o peligro considerado

Repetir P4 para
el resto de las
elapas

ETAPA No. 8 (6,10)

Establecer niveles v tolerancias para los parametros aplicables en cada punto critico de

control.

De acuerdo, con el proceso det alimenic deben darse las especificacicnes gue rigen cada
operacion gue se designo como Punto Critico de Controt.

Entre los valeres que pueden mcluirse estan: porcentaje de humedad, intervatos de pH,
contenido neto, °Brix, porcentaie de acidez, elc. También pueden incluirse especificaciones para

los parametros sensoriales, comao fa textura, el aspecio, el sabar, el clor, etc.
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ETAPA No. 10 (6,10

Esiablecer un Sistema de vigilancia en cada Punio Critico de Conirol.

El monitoreo al que se hace referencia es ia ochsesvacién de manera pregramada de un
Punto Critico de Conirol con relacidn a las especificaciones aestablecidas: este monitoreo debe ser
capaz de detectar una pérdida de centrol en las etapas del proceso gue son Puntos Criticos de
Control

Lo adecuado seriz que el monitoreo fuera de manera corntinua, dado que esto no siempre
es posible se recomienda que la frecuencia de la viglancia sea suficiente, de tal forma que
garantice que el Punto Critico se encuentra bajo centrol.

Los procedimientos de monitoreo de los PCC deben realizarse con rapidez vy, por lo {anto,
se recomienda que los andhsis que se realicen sean rdpides Generalmente se prefieren
madiciones fisicas y quimcas a o5 ensay0s mucrobioldgicos, porque la interpretacion de los

prnmeros suele indicar, indirectamente, et control microbioldgice dei producto

ETAPA No, 11 (6,70)

Establecer un plan de acciones correctivas

Se deben establecer acciones correctivas a fin de aplicarse si ocurre una desviacion en un
PCC, son especificas para cada uno y deben aseqgurar su centrol

Si los resultados obtenidos a parly dei monitoreo indican que existe una tendencia hacia
fos limites establecidos en el PCC. deben aphcarse acciones correctivas encaminadas a mantener
nuevamente ei proceso bajo control a2ntes de que fa desviaadn dé lugar a que se orgine un nesgo

que afecte la calidad def producto.
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ETAPA No. 12 {6,10)

Establecer sistemas de reqistro v documentaciéon adecuada.

Todas las actividades que se¢ lleven a cabo durante fa aplicacién del método deben
registrarse y reunirse en una bilacora De ésta manera se tendra un historial det producto gue se

glabore en su empresa

ETAPA No.13 (6.10)

Verificacion

Se debe establecer un plan para verificar que la aphcacién del método funciona
correctamente. Se pueden hacer muestreos aleatonos y anahsis de diferentes etapas del productio

en proceso para determinar s1 se cumplen las especificaciones gue se han establecido

ETAPA No. 14 (6,10)

Revision del plan HACCP

La frecuencia de estas actividades de venficactdn debe ser suficiente para asegurar que el
Sisterna HACCP funciona correctamente, ademas determinar si esta de acuerdo con el disefio
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4, APLICACION DEL HACCP A UNA PLANTA ELABORADORA DE PASTAS PARA SOPA

ETAPA 1

Definir los términos de referencia-gbietivos

Opjetivo General
instrumentar un Sistema de Caldad, que asegure una caiidad de pasta para sopa constanie y
repetitiva gue nos permita, ademas de una permanencia en el mercado, tener un mejor uso y

aprovechamiente de los recursos existenies y una respuesta mas opertuna a los problemas.

Objetivos del sistema

1.- Obtener &l final del process un alimento seguro y de calidad, esio es, libre de contaminacién
fisica, quimica o microblologica gue pueda afectar al consumidor, sin depender en forma

primordial ael resultado a tos analisis del producto final.

2 .- Asegurar que el producto al ser consurmido, lenga las caracteristicas sensoriales deseadas por

el consurdor.

ETAPA 2

Seleccionar el equipo de trabajo

El equipo de HACCP se formard con personas Gue conczcan y tengan expenencia con el
producto asi como ia gerencia de la planta debe estar al tanto del pregrama y de su seguimiento,
ya que finalmente es el responsable a nivel administrativo del buen funcionamiento del pian, del

producto v de [a ptanta Para este caso en particular se ha elegido personal a nivet cogrdinacion

]
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de las diferentes areas dingido por ef Jefe de Aseguramiento de Calidad que es guien tiene un
mayoer conocimiente del sistema.
a Gerente de planta - Los conocimientos minimos que debe tener ef gerente de planta son:

= Principios de! sistema

= Alcances y imitaciones del sistema HACCP

= [ 0s PCC en su operacién

= El impacto en cosios de elaboracidn de presentarse contaminacién microbioldgica,

fisica o quimica, en alguna etapa de fabncacidn

«  Donde comienzan y terminan los niveles de responsapllidad y conocimientos de

produccién y aseguramiento de cahdad

= Asegurarse de que el personal a su carge, tengan el nivel de conocimientos requendos

para et seguimiento del plan
0 Jefe de aseguramiento de calidad - Su funcion primordial va a coordinar de manera
adecuada !as actividades def grupo.

Debe iener conocimientos de todo el sistema HACCP, de todos los factores wnvelucrados
an la elaboracién del producte. de todos los factores que afectan el desarrollo del plan, ademés de
105 alcances y hmitaciones de! plan HACCP,

Una de las funciones del departamento de aseguramiente de calidad, es el de realzar
auditorias al sistema de caldad, en el caso del HACCP, se revisa entre oiras cosas, el correcto
llenado de registros y documentos donde han habide desviaciones, se revisan las acciones
cofrectivas que se hayan tomadg, también se pueden hacer preguntas al personal para saber que
también comprenden su responsabilidad

Estas auditorias se realizan tanto a planta como a proveedores de insumos, el HACCP
recormienda |2 revision de {0s registros del proveedor acerca de la historia del material, ademas de
pedirle un certificado de calidad en cada entrega que avale el material que entrega
o Jefe de manufactura.- El objetivo de produccion, es convertir jos insumos a producto

terminado, en la canhidad necesana, con la calidad y oportunidad requernda, al menor costo

posible, ademas del seqguimiento del HACCP



Los conocimientos minimos que debe iener el personal que iniegra el departamento de produccion

con respecto al plan HACCP son los siguientes:

Las fuentes principales de microorganismos en ef producto, asi como ef control requendo
para evitarlo.

Tipo de microorganismos considerados peligrosos en el plan HACCP, fuente de
contaminacidon, su importancia en la descomposicion del preducto y como se puede
controlar.

Conocimniento de las técnicas de analisis quimicos, fisicos y microbioldgicos, asi como su
correcta interpretacidn, en los puntos relevantes a la operacion, ademas de saber por gué
son relevanies,

Los objetivos del plan HACCP y en particular la importancia de monitorear, para
determinar si el proceso £5ta bajo controi

La accion preescrita a llevarse a cabo cuando el moniforee indica que ef proceso estd
fuera de conirol asi como el procedimiento para reportar esto a la persona con auforidad
para aphicar la accién requernda.

Como inveshigar las causas mas probable de la desviacion det proceso, y de ser necesarno
a quien pedir asesoria técnica

Como mantenery transmitir los reportes de calidad perinentes

Tipo de materia extrafia que puede presentarse en {2 materia prima

Técrnicas para la determinacion de la materia extrana

Magnitud de nesgo por presencla de materia extrana

Por qué se requiere una buena higiene personal, asi como & imporiancia de reportar
iesiones, heridas o enfermedad de los colaboradores

Los procedimientos de impieza del equipo gue es respensable v su frecuencia.

Como monitorear los PCC y el procedimiento necesarno para reporlar desviaciones de las
especificaciones o PCC.

Caracteristica de un producto normal y anormal en cada una de las etapas dei proceso.
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Coordinador de empaque.- Tiene el conocimiento de lo que es el empaguetamiento def
producte vy su aportacidn se hace gracias a la informacion de la facilidad con la gque se
desarrolia su trabajo, dependiendo totalmente de la calfidad del producto v los materiales de
empaque con los que se esta trabajando.

Coordinador de sanidad.- Este deparlamento es el que tiene upa mayor respensabilidad
dentro del sistema HACCP, pues es el indicado para implementar practicas higiénicas eficaces
en base a un plan de sanidad, ios concoimientos basicos que debe tener el personal que
integra el departamento son-

= Clases de contaminantes y opcion de control.

*  Tipos de limpieza, segdn el equipo a Bmpiar.

= Técnicas de higiene y santizacion

= Uso adecuado de agentes limpiadores, sanitizantes, etc

= Tecmcas de limpieza profundo en equipos

= Conocimiento de Buenas Practicas de Manufactura

= Alcances de su departamento.

= Magniud del rfiesgoe por una limpieza deficiente

Coordinador de mantenimiento - Es el departamento encargado de wigiar el buen
funcionamiento de los equipos e instalaciones poductivas de ia planta, se basa en programas
de mantenimiento preventivo y correctivo. La intervencion de éste es el sistema nos apoya en
encontrar las posibilidades de hacer algan cambio en la maquinaria o servicios, asi como en la
mencidn de los problemas mas comunes que se tienen basicamente relacionados con ia
calidad det producto.

Coordinador de distribucion.- Este departamenio liene la gran responsabilidad de mantener
la cahdad del producte terminado durante todo el ¢icle de distribucion Jas funcignes principales
de este departamento son

«  La programacion, en base a los requerimiznios de ventas y {a exisiencia en almacenes

= Responsabie de la logistica de distnbucion def producto al cliente

= Responsabie de la aplicacidn dei sistema primeras entradas primeras salidas

[
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o Responsable del mantenimiento y huen funcionamiento de los vehiculos de transporie.

o Responsable de lievar un récord de devoluciones con @ proplerna mas repetitivo.

o Ante esta responsabilidad los departamentos de almacén, transportes y venias deben
saber;
= Practicas necesarias para el fransporte segurc de los alimenios.

a  Limpieza de vghictles y inétodos de fimpieza.

ETAPA 3

Descripcion del producto

l.as pastas para sopa se definen como productos elaborados por ef amasado de harina ¢
semolinas de trigo durc con agua, caliente o fria, solas 0 con la adicién de otras maienas para
aumentar su valor nutritivo, darles mejor coloracion o aromatizarias . Posteriormente estas se
someten a un proceso de secado en ei cual se obtiene una pasta resistente de color amarilio
traslicide que una vez cocida en agua hirviendo debe mantener su forma y no abrirse ni
desmoronarse, ademas de que al quedar “al dente”, |z superficie no debe estar pegajosa El agua
de coccidn debe quedar libre de aimidén y finalmente la pasia debe ser resistente al exceso de

coccian. (8)

i as pasias para sopa son empacadas en bolsas de polipropileno de 20 micras de espesor,
las cuales a su vez son empacadas en cajas de cartén. El tiempo de vida 0til de las pastas se
puede prolongar hasta mas de dos afios ya que si se almacena en empaque cerrade, libre de
humedad y a temperatura ambiente no se altera su composicion fisicoquimica. En cuanto a la
conservacion de ésta después de haber abiero el paquete, Unicamente cerrar ef paguete y

cumplir con las especificaciones anteriores.
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ETAPA 4

Ideniificar e! yso del productc

l.as pastas para sopa deben ser cocinadas antes de ser consumidas. La recomendacion de
cocimiento es de 200g de pasta en 1 litro de agua hirviendo por 15 minutes u otra forma de
preparacion es primero freir la pasta en un poco de aceite y después agregar un litro de agua
hirviendo o caldo.

La pasta ya cocinada se puede consumir ya sea en filo o caliente y puede consumirse ya
sea en galde o seca, de cualquiera de las formas en que se consuma ésta debe conservar su
forma y no deshacerse.

Las pastas para sopa pueden ser consumidas por cualguer sector de la poblacidn, ya que

debido & su composicién y bajo costo son accesibies a cuzlguier tipo de consumudeor.

ETAPA 5

Construir el diagrama de fluio

(Figura 4 v 5 pags. 38 y 40)

Descripcion del Proceso

Recepcion y almacenamiento

La semolina se recibe en la planta directamente del moiino, donde antes de ser enviada se
le realizan pruebas de humedad, granulometria, color y materia extraia, una vez aprobada ésta se
descarga hacia los sifos de almacenamiento mediante un soplador de aire que hace que la
semolina fluya a través de una fuberia desde fos silos del molino hasta el silo indicado, de donde
sera dosificada a las diferentes lineas de produccitn seqin se vaya requiriendo. En este case no
se requiere de cernidores antes de ios silos de almacenamiento, debide a que coma la dosificacion
de la semolina es directamente de los silos del moling, perc s por alguna razdn se tuviera que

ublizar semolina de procedencia de otros molings, ya sea en pipas o en costales se tendria que

38



6

FIG. 4 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PASTA CORTA (1)

SEMOLINA

Color L=86 a=.2 b=20
Humedad= 14.5% max
Canizas= 0 85% méx
Protelna=10% max,
Granuiemetria

Mala 20=0%

Malla 40=15%méx
Malla 60=45%mdx
Malla 80=15%mdéx
Malila 100=10%max
Finos= 20% mdx

» RECEPCION |

REPROCESO

ALIMENTACION

AGUA T= 352 37°C vol= 28%
PREMEZCLA VITAMINICA

T agua enfriamiento al
equipn 5°C

max 8%

AMASADO | Fom

Vacio

Hum sal. de fa masa 20-34%
EXTRUSION  |p=c0-120kgiom?

5
MOLDEO Y X:'?n‘ii;‘:ﬂ} 1200:500 rpm
__,C_QE picorte

Humedad de la pasta max 30%
Y

t = 45min
PRESECADO | 52

£ = 80mun
T=85-g5°C
HR =75%

Humedad de la pasta méx 26%

k:

SECADO

rg‘Humadad de lg pasta méx 11 5%

| EMPAQUE |




FIG. 5 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PASTA LARGA (1)

SEMOLINA ¥ RECEPC‘ON:I REPROCESO
Color, L=86 a=-2 p=20 r——————— max 5% [
Humadad= 14.5% max

Cenizag= O 85% max ALIMENTAC'ON B AMASADO I t=15min

Proteina=10% max Vacio
Granulometria AGUA T=35a 37°C vel= 28%

. 0
Malla 20=0% PREMEZGLA VITAMINIGA o Hum sal de la masa 28-31%
Malia 40=15%max - ¥
Malla B0=45%max Tagua enfriamtento af[... _
Malla 80=15% mix equipa 5°C EXTRUSION  |p=s0-120kgiem?

Malifa 100=10%max
Finos= 20% mdx

MOLDEQO Y '“'retr‘fam de} 40-60 seg.
~OR corte

v

t = 90min
PRESECADO | [2%¢,

Humedad de 12 pasta max 26%

Humedad de |2 pasta méax 30%

t = 200min ¥
i2see | SECADO

H R =75%

[ EMPAQUE

Humedad de la pasta max 11 5%




pasar por un cernidor antes de éntrar en los silos, ya que con este eliminasiamos €l riesge de
algin material grueso pudiera contaminar en el almacenamiento o dafar algdn equipo.

La evaiuacion de materia exirafia se hace un medianie un muestreo quincenal el cual se enviz a
un faboratorio externo.

El almacenamiento de la semolina es casi transitorio ya que sole existen dos silos en los
cuales se puede almacenar y la capacidad de estos dos equivale a 24 horas de produccién
continua de las dos lineas de produccién.

Alirnentacidn

tas prensas poseen un sistema de alimentacién tanto de agua como de semolina regulado
por valvulas automaticas cenectadas a sensores 0% cuales activan o desactivan el paso de la
semolina y agua, también pesee un sensor que al faltar algunc de los dos ingredientes acliva
una alarma que para automaticamente el proceso.{1)

En esta operacidn se mezcian tanto el agua como la semolina, el agua se debe agregar a una
temperatura de 35 a 37°C y en cantidad suficiente para que ef contenido de humedad de la masa
sea entre el 28y 31%

Ctra ingrediente gue se agrega en esta etapa del proceso es una premezcla vitaminica, le cual
contiene las vitaminas necesarias para dar al producto fina! el porcentaje de vitaminas reporiadas

en el paquete. Esta es comprada previa garaniia del producto.

Amasado

El fin fundamenial del amasado es desarrollar una accién mecanica proporcionada para la
inhibicidn de las particulas del almiddn y para {a formacion de gluten; este Oltimo necesita trempo
para compietar su propia estructura formando el tipico reticuio que une a las mismas particulas
entre si.(8)

El tiempo de amasado es aproximadamente de 15 minutos en la amasadora grande y 5
minutos en la revolvedora de vacio en este tiempo se permite que el gluten complete ei desarrollo

de su estructura y no sufra dafio por exceso de manejo mecanico.
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Para obtener una mezcla uniforme ai agua v la semglina se mezctan iniciaimente en una
amasadora que contiene dos flechas que giran de forma contraria para obtener un buen amasado.
Las prensas {ambién estdn equpadas con una amasadora en donde se aplica vacio, el cual

elimina las burbujas de aire en la pasta antes de la extrusion.

El aire en ta amasadora perjudica por dos razones
1) Al ser forzada g pasar la masa a la pare inferior del extrusor, se disuglve el aire en |z fase
acuosa de !a masz, al salir la masa por el molde, desaparece 12 presién y pueden aparecer
pecuedias burbujas de aire y hacen 3 la pieza tomar el aspecto opaco, en lugar del trasiicido. 1o
cual interfiere con la percepgidn det golor amanlio, ademas, las burbujas de aire constituyen un
punto de debilidad, en el procesade de secado.(8)
2y El segundo preblema relacionado con 1a presentia de aire, concierne a {a enzima hpoxigenasa,
la cual decolera los pigmentos carotenpides gue son ios gue dan color a ia pasta

Todas las hannas contienen esta enzima, unas en mayor ¥ oiras en menor proporcion
dependiendo del trigo del que provengan, como ventaja tenemos gue las harinas prevenientes de
trigos duros Benen bajo mvel de esta enzma, para que esta enzima pueda degradar los
carotenoles necesiia de la presencia de acidos grasos hbres poli-insaturados y oxigeno, por lo cual
al aplicar vacio en el amasado se extrae el are del ambiente y como consecuencia el oxigeno
disponible y ast la enzima no fiene condiciones para actuar, lo cual nos evita el decoloramiente de

la pasia (8)

Extrusion

Después de pasar por jas amasadoras, 1a masa pasa por un tornilto sin fin, que tiene la
funcién principal de extruir la masa sobre log moldes. |a primera séccién del tomillo es mayor para
permitir ung sobrecarga en la fase de alimentacion, de esta forma el jomillo siempre asta lleno v
todo el largo de la superficie aprovechando una compactibiidad progresiva del amasade para

lograr una mayor homogeneidad.

-
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L.os tomitios estdn cubiertos por una chagueta de enfriamiento en Ia cual pasa agua a 5°C
a presitn, la cual enfria al cilindro, de lo contraric éste se calentaria debido a fa friccion que

existe entre la masa vy las paredes del exirusor, [o que ocasionaria que la masa se quemara.

Moldeo y Corte

Una vez que sale de los sinfines la masa pasa a través de los moldes donde se le da la
forma y pesteriormente son cortados mediante cuchillas, ias cuales van a tener una velocidad

dependiendo de ta figura que se este elaborando y estas van desde 120 rpm hasia 800 mm.

Presecado

E! objetivo principat del presecado es el de secar la superficie del producto recién formado
para evitar gue este se pegue, el tiempo de presecade varia segin el secador, s embargo,
comparado al tiempo iotal de secado, estamos hablande de un fiempo muy reducido (1/3 parte
aproximada del proceso ) Las condiciones de operacion para este presecador en especifico varfan

enire 100 a 120°C para pasta corta y 80 a 80°C para pasta larga.

Durante ei presecado la temperatura sube rapidamente mientras que durante la fase dei

secado ta misma baja lentamenie.

Si se incurre en errores durante €l presecado, 85105 repercutiran en las capas profundas de
la pasta, provocando dafios que seran visibles después de 5 a 10 dias de haber envasado el
producte aparentemente en buenas condiciones, los defectos en ¢l secado repercutiran con mayor

facilidad en la superficie y seran por lo tanto visibles inmediatamente.



Secado

En la industria de fapricacidn de pastas, al igual que el presecado, el secado es
sumamente detlicado v complejo , debido a que la pasta es aftamente higrescépica, del secado
depende gran parte de la resistencia, elasticidad y brillo de 1a pasta resuitante, y por lo tanto la
mayor o menor adquisicion por el pdblico consumidor.

El objetivo del secado es disminuir 1a humedad de un 16 a un 10% de manera que [a pasta
endurezca y tome su forma.

Las condiciones de operacion para este secador en especifico varian entre 85 a 95°C tanto

para comoe para pasta larga

Empagque

El empaque de ias pastas debe de hacerse ya sea de forma manual o autornglica en
bolsas de polipropileno, en las cuales debe de ir impresa la clave de elaboracion {a cual
compiende ef dia, la hera y la maquina en que ha sido empacado el paquete. Una vez obienidos
los paquetes, éstos deben empacarse en corrugados o bolsas de polietiens jos cuales
posteriormente seran estibados para su facil mangjo tanto dentro de la plania como en el

departamento de distribucion.

En esta etapa o5 impaoriante que se este monitoreando constantemente que fa clave de
elaboracion corresponda a la fecha, la hora y la méquina en la que se esta empacando asi como &l
peso de ios paguetes, que coincida la figura que se esta empacando con ef nombre de {a bobina,
el ndmero de paquetes por corrugado, el cormecte sellado tanto de paguetes como de corrugados,

ast como su buena estiba.

Una vez estibados correctamente e identificados cada uno en las tarimas o convertidores v

se trastadan al drea de aimacén.



ETAPA 6

Verificar e} diagrama de flujo mediante visita fisica a ia planta

Se realizd el recomdo por la planta en el cual se encoentraron dos efapas del diagrama de
proceso que ne habian side sefialadas (Fig. 6 y 7 pags. 46 y 47) que son:
Estabifizado: Etapa posterior ai secado en donde se somete la pasta a un flujo de aire por
conveccion forzada, en la cual se baja la temperatura de la pasta hasta Iz temperatura ambiente,
para asi poder ser almacenado sin temor a que en el silo condense ia pasta y se humedezca.
Almacenamiento Después del estabilizado se tienen silos de almacenamiento en los cuales se
acumula la pasta para posteriormente ser empacada, donde €s importante:
a) Controlar 12 humedad tanto de 1a pasta como del ambiente para evitar la condensacion.
b) Identificar lz figura que se esta almacenando en que silo, para evitar confusiones y
posteriormente pasta revueia.

©) Asegurar que |a pasta este el menor tiempoe posible en los silos antes de su empaque.

LIMPIEZA
La limpieza tanto de las prensas como de os secadores se hace cada gue pare €l equipo ¢

cada 8 dias lo que suceda primero.

Limpieza de prensas: Raspando con espéatula todos los residuos de masa que pudieran quedar,
posteriormente se hace una impieza con trapo himedeo que contenga un desinfectante con grado
alimenticio.

En secadores Se abren todas las puertas, se extrae toda [a pasta quemada con cepilos y
finalmente se pasa un trapo himedo

Otra observacion que se tiene es el cuarto de lavado de moldes el cual se encuentra muy

cercano alas prensas por o que se debe tener una limpieza extremg en esia drea.

45
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FIG. 8 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PASTA CORTA (2)

SEMOLINA

Golor. L=86 a=-2 b=20
Humedad= 14.5% mdx
Cenizas= 0 85% méx
Proteina=10% max
Granulometria;

Matla 20=0%

Malia 40=15%méx
Matla 60=45%méx
Malla 80=15%mdx
Matila 100=10%méx
Finus= 20% méx

ALIMENTACION——] AMASADO

AGUA T=35a 37°C vol= 28%
PREMEZCLA VITAMINICA

T agua enfriariento al
equipo 5°C

t = 80min
T 8595 o)
=75%

t=Trun
T=25-30°C

»| RECEPCION

{=15min

REPROCESO
max 8%

Vacio

L ppHum sal De fa masa 28-31%
A

EXTRUSION 60120 gion?

MOLDEO U
CORTE

N

PRESECADO

Velocidad de § 1200-500 rpm
motor p/corte

Humedad de ta pasta max 30%

t = 48min
T =120°C
H R =70%

f " Humedad de la pasta max 26%

| sEcapo

A

ESTABILIZADO }

[  Humedad de la pasta méx 11 5%

q
ALMACENAMIENTQ | t-8h max

T=25-20°C

I

| EMPAQUE |

Humeadad de la pasta max 11.5%




FIG. 7 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PASTA LARGA (2)

o S
?i?g;;gjjb% »_RECEPCION REPROCESO |~
Humedad= 14 5% max méx 5% H
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Culadro 4 Pelgros Asociados en cada paso del proceso y medidas gue controlan estos peligros

ETAPA DE
PROCESO
RECEPCION

TIPO DE
PELIGRO

MEDIDAS OE
CONTROL

LIMITES Y
TOLERANGIAS

T MONITOREO

ACGCION
CORRECTIVA

FiSICOS
Presancia de materia extrafia

Altaraclin de color del praducto
final,

Alteracién de brillantez en preducta
finai

Alteraclén en dureza de producto
final

{Matena extrang ([ ilth test)
Monroreo de color
Monttoree de centzas

¥ granuiometnia
% de protaina

L= 86 a=-2 b=20

cenizas Finos max=20%
minfmo 10% (Inframatic)

May 50 fragmentos mioros-
coplcas en 50 gr de Muestra
Comparative de colorimetro

En gsamolina mawmo 0 8% de

Cada 15 dlas, muestia
aleatana

Cada lola de semolna
Cada lota de semolina

Gada lote de semolina

Davolucidn dé producte
Pevoluclén de preducte
Devolucldn de producte

Disvalucion de producto

Agun contaminata y suska

Chequeo visualy Anal-

Ague Mooloig inolera @ insabata

Cada sambla de turno

MICRORBICLOGICOS
FProsencla de afialoxinas. Moniloreo de presencia Muestras rapidas en grano Cada Transporie e giona Oevolucién de producto
Deserrolie de hongos durante a| Manitereo de % de ltomedad maxima t3%
aimasenamiento Humedad
ALIMENTACIGN Sobrecalentamicnio de la masa 37-38°C Cada cambio de Resela Modrficacion de I receta

Raulslan de patabilzador

de 12 pasta

sls micieblologlos da Bgus
Sobredosificacion ge vilaminas Control giavimatnco 35/ 100 Kg Cada cambile de turmo Reavislon de dosllcador
do vilamines
[AMASADO “Farmenlaclén de la masa Tlempo de paros en HdEame 15 min, Parda Sensarlal Vackr fevolvedare
vedora {celor y consisiencia)
Burbulas en la pasta Presencia de vacio en S tolerancla Cada hora o arranque de la |Aclivar bamba dfe vacier
Tevolvedora prensa
EXTRUSION Pasla blanquizea y pasta ma! cortata Control de presion de May 150 kgfem2 Cada hora o aranque de la  |Incrementar dostflcacion
l masa pransa da agua
MOLDEC Y CORTE  jPasta blanquizea y pasta mal cortada 'Waplockad de cuchillas Win vel Molor 800rpm Cada hora o arranque de la [ Modilicacién de velbocidad
pronsa de corle
Filo te cuchiltas Cada hota o strehgque da le (Cambio de cuchilips
rensa
PRESECADC Pasla pegada entre st Monttorear Temperalura  {Segan iguia min 75°C Cadn hora ¢ arrangue da s [Modificacién de la
de prosecador prensa Temparatura en receta
Huwmedad de saiida de }5 5 % min Cada nora o arranque delas  |Modficacion de Tempera-
pragecador |prense 1ura o tiempa de presecade
SECADCR Pasta humeda Monitoreas Humedad de |Plse 1 max 13 5% Cada cambio de figura o s |Modificacian de condiclo-
Fasta estrellada la pasta en fas diferenles  |Pise 2 max130% axisten varlaciones nes do operdciin
7onas del secador Pisg 3 max 12 0% Cada hora o arandue de la
tdonfioiear Humedau de Hdawwne 4 5% prense Madiicacian de la wosta
- salide del secador
ESTABILIZADOR Pasta humeda Montoreo tie Huimedard Maximo 12% Cada hote o atranque de la  {Modificacion de [a lempe-
de Ia pasla Isnsa ratura de le feceta
ALIMACENAJE IPasta humeda {desarchio de hangos) tdarutorea de humedacd Maxuno  14% Cada camiie do tume Vaciado de silss
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ETAPA 8

Aplicacion de los arboles de desicién de! HACCP a cada paso del proceso para identificar jos

Puntos Criticos de Control,

APLICACION DE ARBOLES DE DECISION PARA MATERIAS PRIMAS O INGREDIENTES
1.-SEMOLINA

Fig- 8 Aplicacion de arbol de decisién a Semolina

P1 ¢ Pude contener la SEMOLINA, el peligro o
nesgo fisico, quimict o microbiolégico?

st

P2 . Puede el proceso, inciudo el use correcto por ei
cansumidor, garantizar la elminacién de! peligro o su reductién
hasta un nivel consideraddo como aceptable ¢ seguro?

La cabdad microbiolégica, fisica o guimica
de Ia matenia prima debe ser censiderada
como PCC 2

2\REPROCESO

Fig. 8 Aplicacion de arbol de decision a Reproceso

P1 ¢Pude contener et REPROCESC el peligio
o riesgo fisico, quimico o microbioldgico?

EX

P2.; Puede &l progeso, Incluido el uso comecto por el consumidor,
garantzar ia eliminacién del peligro o su reduceion hasta un nivel
considerado como aceptable o seguro?

La calidad micrebwidgica, fisiea o quirmica
de la matena prma debe ser considerada
corne PCC 4




3) PREMEZCLA VITAMINICA

Fig. 10 Aplicacidn de arbol de decisién a Premezcla Vitaminica

P1 gPude contener la PREMEZCLA VITAMINICA |
el pelgro o nesgo fisico, quimico o microbiokigico?

Repetir con otras Mmaterias primas
o ingredientes

4y AGUA
Fig. 11 Aplicacion de &rboi de decision a2 Agua

P1. ¢ Pude contener el AGUA el peligro ¢
rlesgo fisico, quiTico o mictabiolégico”?

P2.4 Puede el proceso, mehado f uso correcto por el NO
consumidor, Garantizar fa eliminacion del peligro 0 su reducodn
nasta un nivel considerado como aceptable o seguro?

La calidad microbiolégica, fisica o quimica
de Iz matetia pnma debe ser considerada
como PCC 1

=
;«;
o
o

APLICACION DE ARBOLES DE DECISION PARA PRODUCTO TER

1)FORMULACION

Fig. 12 Aplicacién de arbol de decisidén a la Formulacion

P3.;Es esenciat la FORMULACION para evitar el peligro de
aleanzar un mvel nocive para el consumider?

:' No es un PCC :'

L
-



APLICACION DE ARBOLES DE DECISION PARA CADA ETAPA DE PROCESQ

1)PRESENCIA DE VACIO

Fig. 13 Aplicacion de arbol de decisién a Presencia de Vacio

P4 ; Esta etapa puede permitir 1 contaminacién con
e} agente de peligro 0 nesgo considerado, o permitr
que $ste aumente hasta el nivel nocive™?

=

P5.,Un proeeso postencr garantizard,
incluido et usp comecto por el
consumidor, la eiminacion del peligro o
su reduccin hasta un nivel seguro?

Esta etapa debe ser considerada como un PCC 1 para el nesgo o
pefigre considerade.

2)CORTE

Fig. 14 Aplicacion de arbol de decisiéon a Corte

P4, Esta etapa puede permitir la contaminacion
con el agente de peligro o riesgo considerado, 0
permitir ¢ue éste aumente hasta et rivel nocivo?

P& . Se pretende con esta etapa eliminar,
nhibir e prevenir la contaminacion y/ o el
aumente del peligre o riesgo hasta niveles
necvos?

NO

Repetir P4 para el
testo de las etapas

tn
iy



3)PRESECADO

Fig. 15 Aplicacion de arbol de decision a Presecado

P4 , Esta etapa puede parmitir fa contaminacion con
el agente de peligro o riesgo congiderado, o permitir
que éste aumente hasta el nivel nocivo?

P5 L Un proceso posterier garantizara,
incluide el uso correcto por el censumidor,
fa elrminacian el peligro o su redustidn
hasta un nivel segure?

Esta etapa debe ser considerada gomo un PCC 2
para &l riesgo o pelgro considerado

4) SECADO

Fig. 16 Aplicacion de arbol de decisién a secado

P4 ; Esta etapa puede permitlr fla contaminacion con
ol agente de pehgro o riesge considerado, o permitir
que éste aumente hasta el nivel nocivo?

IS

PS5 . Un proceso posterior garantizard,
heludo el uso correcto por e consumidor,
fa eliminacion del peligro o su regduction
hasta un nivet segure?

IER

Esta etapa debe ser considerada como un PCC 2
para ¢l nesgoe o peligro considerade.




5)ESTABILIZADO

Fig. 17 Aplicacion de arbol de decisidn g Estabilizado

P4, Esta efapa puede permitir fa contaminacion cen
el agente de peligro o riesgo considerado, 0 permitir
que sie guinente hasta e nvel nocive?

P& ¢ Se pretende con esta etapa eliminar,
intibir @ prevenir ta corfaminaciin y /o el
aumznto del peligro o nesgo hasta niveles

nechos?
Il

Repetrr P4 parz el
resto de las etapas

BALMACENAJE

Fig 18 Aplicacién de arbol de decision al Almacenaje

P4 ; Esta etapa puede permair la contammnacion con
el agente de pefigro o riesgo considerado, o permiir
que éste aumente hasta el nivel noswe?

PS. £ Un proceso pastenor garantizard,
inchado &l uso correcto por el consurmdor,
1a elmmacion del peligro o su reduccion
rasta un nivel segurc?

Esta etapa debe ser considerada coma un PCC1 para
€l riesgo o pehgro considerado.

%]}
[vs)



ETAFPA S

Establecer niveles objetives y tolerancias para los parametros aplicables en cada Punic Critico de

Control

ETAPA 10

Estabiecer un sistema de vigilancia en eada Punto Critico de Controi.

ETAPA 11

Establecer un plan de acciones correctivas |

Las tres etapas anienores se resumen para cada Punto Critico de Control en los cuadros

5,788,101 y12

SEMOLINA (Ver hoja de especificaciones cuadro 6 pag. 55}

Cuadre 5 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correclivas para SEMOLINA

fdateria extraina (PCC2)
Especificacion,
Método.

Monitoreo

Correctivo;

50 fragmentos en 50g de muestra

Filth test

Inicialmente certificacién de proveedor, posteriormente
una muestra aleatoria en cada traspaso de semolina y

un analsis de filth test a una muestra aleatcria de las
muestras recolectadas semanalmente

Devojucion de lote a proveedor,

Residuos de insecticidas
Fumigantes v Aflatoxinas
(PCC2)

Especificacion:

Método

Monitoreo;

Cromatografia de gases

Inicialmente certificacion de proveedor, posteriormente
una muesira alestoria en cada

traspaso de semolina y una cromategrafia de gases 4 una

muesira alegioria de las  muesiras recclectadas

semanaimente.

Correctivo: Devoiucién de lote a proveedor.

Lh
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CUADRC 6 ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA

NOMBRE DE LA EMPRESA
EPARTAMENTO: Aseguramientc de Galidad

RODUCTO: SEMOLINA
ESCRIPCION: La semofina es el producto obtenido por 1a trituracidn del athumen {(endosperme y pefispermo)
del grano de trigo duro {Triticum Vuigare,L) a través de los primeros cllindros de moliuracidn.

CARACTERISTIGAS ORGANOLEPTICAS

specto: Polvo Granulago
olor: Amarillo Cremosg
for: Caracteristico

CARACTERISTICAS FISICCQUIMICAS

ARAMETRO ESPECIFICACION UNIDAD
umedad 15,0 méax Y
roteinas {Base Himeda) 10.0 min %
‘enizas 088 méx %
irasa 1.0 max %
ibra Cruda 0.2 min-0.5 max %
-arbohidratos 74 min- 78 méx %
sranulometria;
faltta No. 20 (0.0331 i) Q %
flalla No. 40 (C.0165 in) 15 %
falla No. 60 (0.0088 in) 45 %
falla No. 80 (0.0270 1n) 15 %
falla No. 100 (0.0039 in) 10 g
inos 20 %
ecas Cafés 130 Dm2
ecas Negras 13 bmz
-ofof (Minolta)

86.0 max Biancos
1 - 2 max Rojos
n 20.0 méx Amariflos
fateria extrana en 50g de muestra
ragmentos de Inseclo 50 max —
'alos de Roedores 1 (X -

CARACTERISTICAS MICROBIOLCGICAS

ARAMETRO ESPECIFICACION UNIDAD
;uenta Total 10000 UFC/y.

{ongos y Levaduras 50 UFC/g.

. coli Negativo —————-

. aureus Negative -

almenella MNegativo UFCig

oliformes Tofales Negativo UFC/g.

ﬂon’nes Fecales Negativo LUFClg.

ormato AC21999 Fecha de elaboracion:

ersidn A Fecha de modificacion:

ustituye a:

labard Aprabd Aprobd
oordinaderes de Aseguramiento de Calidad Jefe de Manufactura Jefe de Manufactura

Th
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Cuadro 7 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas pare REPROCESOQ

Materia extrafia (PCCT)

Especificacién : 50 fragmentos en 50 ¢ de muestra

Métada: Filth test

Monitoreo 1 muestra aleatoria en cada arranque de molino de repaso
y un analisis de filth test a una muestra aleatona de las
muesiras recolectadas semanalmente.

Correctivo No agregar ese lote de reproceso, destino del reprocesa,
venta para forraje

L

—

Cuadro 8 Especificaciones, Momnitoreo y Acciones Correctivas para AGUA

Espetificacion:

Contaminacion fisica (PCC1)

La apariensia del agua debe ser clara,

Especificacion.

Método

Monitoreo:

Caorrectivo:

Método: Inspeccidn visual

Monitoreo Cada 4 horas

Correctivo Parc de produccién y revision inmediata del sistema de
filiros y potabilizacion de agua, no hay arranque hasta gue
se solucione el problema J

Comtaminacién

microbiologica (PCC1)

Cuenta totai méx . 10000 UFC/g
Hongos y Levaduras max. 50 UFC/g

E. col Negativo

S. aureus Negativo
Salmonella Negativo
Colformes Totales Negatwa
Califormes Fecales Negativo

Cuenta total

Una muestra aleatoria semanal.

Inspeccionar ef sistema de potabitizacion de agua.

36



Cuadro 9 Especificaciones, Moniforeo y Acciones Correctivas para FALTA DE VACIO (PCC1)

Especificacion:
Metodo:
Menitoreo:

Correctivo:

-

Presion en emasadora de vacio = ¢ mmHg

Fisico

Cada hora, verificar en cada parg-arrangue de prensa.

En caso de detectar falta de vacio con la linea trabajando,
marcar el tramo del proceso para separarlo a la salida,

desling reproceso

Cuadre 10 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas para PRESECADO (PCC2)

Especificacion
Método-
iionitoreo:

Carrectivo:

T

Maximo 16% de humedad a la salida del presecador.
Termobalanza

Cada 1 hora

1} Venficar gue la formulacion corresponda a la figura que
se esta elaborande

2y Verificar humedades y temperaturas de zonas de
presecado

3) Si la humedad es mayor, bajar 2% de humedad en
secador y Separar ese trame a [a salida.

4) Si la humedad es menor, modificar condicicnes de

presecador, bajar temperatura 10 2 °C.




Cuadro 11 Esgecificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas para SECADG (PCC2)

Especificacion:
Método:
Monitoreo:

Correctivo

Maximo 11.5% de humedad de la pasia a la salida.
Termobalanza

Cada ¥ hora

1) Venficar que ia formulacion corresponda a la figura que
se esta elaborando

2} Venficar humedades y temperaturas de zonas de
secado

3} & la humedad de la pasta es mayor, bajar 2-5% de
humedad en secador y separar tramo a la salida, en caso
de falla de receta parar 15 minutos la linea y volver a
arrancar

4} Si la humedad es menor, modificar condicicnes de
secador, bajar temperatura 2 2 3 °C,

5) Hacer analisis fisico, si la pasta tiene grietas se manda

al reproceso

Cuadro 12 Especificaciones, Monitoreo y Acsiones Correctivas para ALMACENAMIENTO (PCC1)

{ Especificacion:

Miétodo
Monitoreo:

Correchivo

La presentacion de las tarimas debe de ser sin cajas
goipeadas, abiertas, sucias o manchadas,

inspeccion visual.

1 vez por tumo dar un recorrido por almacen.

Dar aviso al personal de distribucién y separar las tarimas
0 cajas dafiadas.

Si la pasta esta en buenas condiciones reempacar en olro

corrugado, si no, se destina a verta forrajera

(¥}
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ETAPA 12

Establecer sistemas de registro v documentacidn adecuada

Para el desarrolig de esta etapa se asignara un formato para el Coordinador de Calidad y
otro para el Coordinador de Produccion, asi como uno para €] Coordinador de Mantenimiento, en
0% cuales se les asignan los ntervalas de tempo en los que debe fomarse la Muestra y un drea
para anotar [os resuliados de los andlisis, asi como un &rea para observaciones en case de alguna

desviagcién

Coordinador de Manufactura

Las hojas de registro de manufactura (fig. 19 pag. 60) tendrdn que utilizarse una por cada
figura que se esté procesando, por lo que es responsabilidad del Jefe de Manufactura, entregar
estas antes de las 22:00hrs. del dia anterior al proceso & programacion y las hojas necesarias
para cada figura que se produzea, Bl llenado de esta hoja de registto serd realizada por &l
Coordinador de Manufactura asi como también es responsabitidad de éste ¢l llenado de la bitacora
reportando hora de cualquier acontecimignto asi como un resumen de la problematica del turno.
Los daios gbtenidos de éstos registros serdn entregados por el Coordinador de Turma Matutino al
Jefe de Manufactura, el cual tendra que analizarios y capturarios en un programa para hacer
entrega de un reporte mensual del total de desviaciones que hubo en el mes, asi como la
diferentes scluciones que se les dieron a ios probiernas en ei momenie, esie reporte también io

auxiliara para su conirel de produccion y menmas.

(%]
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Fle, 18 FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE MANUFACTURA

NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO: MANUFACTURA

FECHA
FIGURA
PROD. REAL
No. DE LOTE

HORA DE ARRANGQUE
HORA DE CAMBIO O PARO
KG. DE REPROCESO

KG. DE MERMA

CONDICIONES

1011412

13|14 15[16[17

18]19120121[22[23|24] 1] 2

Fiujo de Semolina

[Fiujo de agua

% DE REPROCESO

Dosificacion de vitamina

PRESENCIA DE VACIO

Presién de extrusién

Velocidad de corte

Temp. Presecador 2ona 1

Hiim Presecader zona 1

 Temp. Presecador Zona 2

Hiam Presecador zona 2

HUM PASTA SAL. PRES

Temp. Secador zona 1

Hiim Secader zora 1

Temp. Secador zona 2

Hiim, Setadar zona 2

Temp. Secador zoha 3

Hum Secador zona 3

HUM PASTA SAL SEC

Him. Pasta Sal Enf.

Tiempo Muerto

Intervalo el paro

Causa

Solucion

Desviacion

Causa

Accion Corectiva

Coordinador en tumo

Recibio Jefe de Manufaciura

Formato

Wersion:

Sustituye a:
Elaborado por:

Jefe de Manufactura

M11999
A

Revisado

Fecha de elaboracién:
Fecha de modificacion

por:

Autorizado por:

Jefe de Aseguramienio de Calidad Comité de HACCP

E=a)
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Coordinador de Calidad

Estas hojas (fig.20 pag. 62) son responsabilidad del Coordinador de Calidad ias cuales
tendran que ser, una por cada figura que se este produciendo, es importante tener en cuenta que
se deben de registrar los horarios de toma de muestras para asi poder tener un mejor control del
proceso, también es importante resaltar que en ef departamento de Aseguramiento de Calidad
debe contar con una copia de las hojas de especificacion de cada figura {cuadro 13 pag §3) para
asi poder comparar los datos obtenidos con las especificaciones y poder detectar a tiempo una
desviacién. Todos los datos obtenidos deben registrarse en Ditdcora ¥ capturarse. También se

debe de generar un reporte mensual de desviaciones.

Coordinador de Sanidad

E! Coordinador es responsable de supervisar todas [as areas de la planta, almacén,
servicios y patios que se encuentren limpias y ordenadas, asi como comunicar al responsable
seglin sea el drea si se encuenira aiguna anormalidad, NG es responsabilidad del coordinador
hmpiar, es et de orientar y supervisar También es responsabilidad de! Coordinador de Sanidad
programar furnigaciones en toda la ptanta, asi como estar presente en los paros y arranques de
linea para supervisar la limpieza de equipos, asi como orientar al personal de cémo se debe de
realizar las Yimpiezas. £l Coordinador deberd de llevar registro de planes de limpeza y
fumigaciones que se estan llevando a cabo y semanalmenie elaborar un reporte.{fig 21 pag 64)

con las observaciones que ha tenido durante e! desarrolle de la praduccidn

Al finalizar € mes se tendrd una junta de resultados en domnde cada jefe de departamento
presentara sus resuitados y se discutirdn éstos para asi poder detectar desviaciones repetitivas y

dar alternativas de solucion.



FIG. 20 FORMATO DE REGISTRO PARA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

NOMBRE DE LA COMPAREA
DEPARTAMENTO: ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HORA DE ARRANQUE
FECHA HORA DE CAMBIO O PARD
FIGURA No. DE LOTE

FCONDICIONES 158171818 130[11]12|13[14] 15118[17] 18[19]20{21122]23]24] 1 {2 |3 4| 5

Granutometria

pumSememataspse [ T [ [ T [ P T T T T[TV 1 E L UTTTTIITT

Cenizas

Agua de Proceso

PRESENCIA DE VACIO

HUM. SALIDA PRESEC

HUM. SALIDA SECADOR

Concordancia de bob y fig

Peso de paquetes

Cenirado de bobina

Sellado de paguetes

Ne. pagueles pos t3f

Presencia de No, Lote

Selladoe de corrugade

Configuracion de tanma

INSPECCION DE ALMACEN

MATERIAS PRIMAS

PRODUCTO TERMINADO

IANALISIS SEMANALES

SEMOLINA

Filth test

Cromatografia

RECORTE

Fith test

AGUA

Cuenta Total

Coordinador en tumo Recibio Jefe de Manufactura

Formaio AC11999 Fecha de elaboracion:
Version: A Fecha de modificacion
Susttuye a;

[Elaborado por: Revisado por: Autorizade por:
Jefe de Aseguramiento de Calidad  Jefe de Manufactura Comité de HACCP

[
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CUADRC 13 ESPECIFICACIONES DE HUMEDADES EN CADA PUNTO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE PASTA CORTA Y LARGA

NOMBRE DE LA COMPARNIA

ZPARTAMENTO: Asegurariento de Calidad y Manufactura

inea: Pasta Corta PRESECADOR SECADOR ENFRIADOR

GURA Minimo |Estandar | Maximo | Minimo Estandar | Maximo | Minimo | Estandar | Maximo
EE&BETO 26 27 28.5 10 11,5 12.5 10 11.5 12.5
STRELLA 26 27.5 285 10 11.5 12.5 10 115 125
RZ0 26 27 28 10.5 11.5 12,6 105 11.5 125
EMILLLA DE MELON 255 26.5 21.5 10 11.5 125 10 11.5 12.5
IUNICION 26 26.5 27 10 115 125 10 11.8 12.5
USILLI 26 27 28 10 11.5 12.5 10 11,8 12.5
LUMA LISA 255 27 28 10 11.5 12.5 10 11.5 12.5
LUMA RAYADA 255 27 28 10 1.5 12.5 10.5 11.5 12.5
IDEO MEDIANO 26 27.5 28.5 10 11.5 12.5 iaQ 1.5 12.5
IDEQ CAMBRAY 25.5 27 28.5 10 11.5 12.5 10 11.5 125
ONCHA 26 27 28 10 11.5 125 10 i1.5 12.5
oRO 26 27 28 10 11.5 125 11.5 12 12.5
JARACOL 25.5 27 28 10 11.5 125 10 115 125
HGATONI 25.5 27 28 10 1.5 12.5 10 115 12.5
UT Z2Im 26 27 28 10 1.5 125 10 115 1258
inea: Pasta Larga .PRESECADOR SECADOR ENFRIADOR

TGURA Minimo {Estandar! Maximo | Minimo |Estandar | Maximo | Minimo |Estandar | Maximo
SPAGHETT! 13 14 155 12.5 12.5 13 10.5 115 12,5
ALLARIN 13.5 14.5 15 12.5 13 13.5 10.5 11.5 12.5
INGUINE 13 135 145 12 12.5 13 105 1.5 12,5
ETUCCINE 13 14 155 12 12.5 135 10.5 11.5 12,5
APELLINE 13 13.5 14.5 12 12.5 13 10.5 11.5 12.5
:ﬂACARRON 13.5 14.5 16 12 13 13.5 10.5 11.5 12.5
ormato Mi21959 Fecha de elaboracion:

fersion A Fecha de modificacion:

ustituye a:

‘iabord Aprobb Aprobd

pordinadores de Manufactura
.

Jefe de Manyfactura

Jefe de Manufactura




FiG. 21 FORMATO DE REGISTRO PARA DEPARTAMENTO DE SANIDAD

NOMERE DE LA COMPARIA
DEPARTAMENTO: SANIDAD
FECHA:
SURPERVISION LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES § SABADO
AREA DE SERVICIOS AN
AREA DE MANUFACTURA Elaboracion
[AREA DE EMPAQUE de reporie
CONTROL DE ROEDORES s Hsemanai
FUMIGACIONES
OBSERVACIONES
Formato AC11999 Fecha de elaboracién:
Version: A Fecha de maodificacion
Sustituye a:
Efaborado por: Revisado por. Autorizado por:
Jefe de Aseguramiento de Calidad  Jefe de Manufactura Comité de HACCP




ETAPA 13

Venficacidn

El plan de verificacidn se hize a mivel jefatura el cual al principio de la implantacion se
realizé con ntervaios de diez dias, y este fue de manera sorpresiva para todo el personal,
postenormente las auditerias se fueron recorriendo quincenalmente y posterniormente cada mes,
esto con la finahidad de gque el personal se fuera famillanzando con las hojas de registro v
acostumbrando a tener ayditorias constantes para no maquillar los datos, va que el objetive de

este Sistema es el de it encontrando |as deficiencias para poder dar soluciones

Etapa 14

Revisién del plan HACCP

Después de |as diferentes auditorias que se hacen en un mes ¢! equipo de HACCP elabora un

reporie de las chservaciones que se tienen duranie este mes.

REFPORTE DE OBSERVACIONES Y PROPUESTAS DURANTE LA PRIMERA AUDITORIA

INTERNA

»  Se propone el traslado de la termoObalanza al area de produccion, para reducir tiempos de
anahsis

= Se adguind en este mes un Inframatic, el cual durante ! mes siguiente se validarg en
andlisis de proteing, cenizas y humedad.

*  Se propone la capacitacion de personal de Aseguramiento de Calidad en ta prueba de Filth
test para asi tener un menor tiempo de respuesta en los resultados.

* [Los andlisis microbioldgicos se seguirdan haciendo de forma externa para evitar

contaminaciones internas en la planta

[a
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En casc necesario de utilizar fumigantes, éstes deberén contar con registro EPA. (Unico
aceptado por FDA)

La utllizacion de sanitizantes lambén deberdn tener registros que demuestren su
biodegradabilidad.

Se incomporan al proceso de empaque los verificadores de peso, [os cuales nos ayudan en
la separacion de paguetes que no cuenten con el pese adecuado

Se pedira a proveedores de tnigo, certificarlos come proveedores, asi se realiza un
acuerdo en que los andlisis de % de insecticidas , %furmiganies y aflatoxinas , sean
cubiertos en su costo por la mitad el proveedor v la otra mitad la empresa.

A los proveedores de vitamina se les solicitard un analisis de esta ya en |lg pasta para
garantizar los porcentajes de vitaminas reportados en el paguete . asi como la inocuidad
micropioldgica de éstos

Se elaborara hoja de especificaciones para ia vitamina y agua

A los proveedores de bobina se les solicitard que estas vengan envuellas individuaimente
en polietiteno, para evitar contaminacién de esta

Se haréd una junta con todo ei personal que tenga coniacte con bobinas para ensefaries el
manejo de estas

Se dejaran los formatos de registro por un mes mas y se hara una reumon donde se hagan
gjustes a estos formatos segun sea necesarno

Se propone la presenfacion mensual de un reporte de 18$ conciusiones de cada junta
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CONCLUSIONES

El propésito de este trahajo fue ef Implantar el HACCP en una industrig elaboradora de
Pasta para Scpa, por ser un Sisiema sencillo para su comprensién y desarrolio, otro de los
aspectos que se tomaren en cuenta fue por que confleva un procese de metodos de registm, los
cuales posteriormente podran ser utilizados para ia Implementacién y Certificacion del Sistema
ISQ, es importante resaltar que para 1a implantacién de cualquier Sistema es necesario que tanio
el personal administrativo, como operativo este completamente convencido de los beneficios que
trae a la planta un Sistema de Calidad

La localizacion de ia planta se definid con el fin de exportar a Estados Unidos por 1o que es
requisito para la exportacion, el contar con un Sistema de Calidad que garantice la calidad del
producto. La elaboracion de documentos de regisiro asi como las especificaciones tanto para la
materia prima se elaboraron en base a experiencias anteriores, sugerencias del proveedor de Ia
maquinaria, asi come los requerimientos establecidos en €l mercado, por o que con todo lo
anterior s¢ cumple el objetivo general del presente trabajo

Uno de los aspectos de mavor relevancia en el desarroilo laborai del ingeniero en
Alimentes en una planta es, el adaptarse io mas rapido posible al proceso y funcionamiento de
ésta.

En forma personal para mi fue importante et llegar desde el montaje de [a planta, hasta la
puesta en marcha debido a que esto colabord para un mejor entendimiento del proceso, asi como
del uso del equipc. En mi opinidon es muy importante que el Ingenierc en Alimentos sepa la
operacion de los equipos, ya que aungue su trabajo ne es como operario, Si es importante que esté
al tanto de esta informacidn para saber realmente 105 aicances de la maquinaria, qué se puede y
que no se puede hacer en un momento determinado.

Es importante que el Ingeniero en Alimentos ya sea que esté en el departamento de
Manufactura, de Aseguramiento de Calidad o Mantenimiento, tenga conocimiento de todos los
recursos con 10s que se cuenta en la planta y que no se cierre a sdlo su departamento sin tomar en

cuenta que existen otros, que aungue no va a dingirlos si saber con que cuenta cada uno.
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Otro aspecio imporianite e5 Ja actifud que debe lenor ¢ ingeniere en Almentos ante ia
implantacién de un Sistema de Calidad, ya que aunque en algunos momenios se hace tediosa y
repetiltva es responsabitidad de éste el buen desarrotio del Sistema

En fo que respecta a ia relacion con el personal, debe de encontrarse ef equifibne entre ia
flexibilidad de caracter, y firmeza en el trato, ya que el 90% de la eficiencia de cualquier Sistema
¢s la colaboracion del Personal, €5 importante que no se imponga el Sistema de Caiidad, st no se
convenza de que con la impiantacidn dei Sistema a la larga ganaremos todos, ya que se reducirdn
las mermas o que traeré como gonsecuencia redituabilidad en el ingrese econdmico

Una ventaja con fa que se contd en la Implantacidn del Sistema fue lo reciente de la
apertura, asi como se pudo ssleccionar al personal que contara con actitud postiva para el
desarrcllo del Sistema. ya que en otras empresas, en algunas ccasiones la antiguedad del
personal v la apatia se vuelven un obstaculo para el desarrollo de un Sistema

En la formacién que recibe un Ingeniero en Ahmentos, de acuerdo a mi expenencia,
considaro que se requiere de una preparacion en el aspecto de Calidad y Admimstractdn, ya que
actualmente en cualguier ugar se habla de Sistemas de Calidad y Admimistrativos los cuales son
para los egresados son totalmentie desconccidos, y al salir al ambienie laboral sino se actuahzs,
deja de ser competitivo

La Implaniacion de este Sistema de Calidad nos sinvié tanto para tener un mejor control de
proceso, como para homogeneizar formatos con todos los departamentes para asi tener un mejor
control de la produccids y poder ofrecer a la Gerencia General informacion actual y oportuna de lo
que estd sucediendo en la planta.

Durante mi trabajo como Jefe de Produccién y posteriormente como Jefe de
Aseguramiento de Calidad, he tenido la oporunidad de desarrohiar mis capacidades, apoyado en
ios conocimientos que obiuve durante mi formacién profesional, y o gque he aprendido durante i
desempefio en la Industna, es gue el campo de accion de un Ingeniero en Alimentos no sg cierra
dnicamente al desarrollo en producadn, sf no que es capaz de desarrollarse en dreas de calidad,

ventas y asesorias entre otras.
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