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RESUMEN

El estudio se establecié en Implementar HACCP en la Empresa Agraria Azucarera

Andahuasi S.A A. — Huaura — 2019. Investigacion tipo bdsica, descriptiva, no experimental
y cualitativa. Se consideré como poblacién materia prima, el grupo encargado de controlar
la calidad en los procesos, personas que manipulan alimentos, dreas que conforman la
empresa, planta de elaboracién y la direccién encargada; muestra constituida por la materia
prima su proceso y envasado del producto, asi mismo los responsables comprometidos con
el contrgl de calidad, formatos diversos referentes al “control de puntos criticos”. Asimismo,
se usé la técnica de observacién y descripcién, como instrumento se tuvo los registros,
informacion de la empresa, normas resoluciones entre otros, conllevando a resultados donde
se aprecia los diversos puntos criticos a los que se enfrenta el equipo HACCP durante el
proceso de produccién de azicar, planteando medidas correctivas, control y vigilancia y
todo lo concerniente al tema, dicho esto, se concluye que los puntos criticos a manjar estdn
en el secado, transporte y envasado. Finalmente, el aplicar HACCP significaria la eficacia,
el asegurar inocuidad del azicar que se produce, acrecienta la seguridad a consumidores,
aumento del mercado, disminucién de costos, incremento de productividad y es rentable,

que son bdsicos si se trata de sistema de calidad de alimentos.

Palabras clave: Implementacién, sistema HACCP, inocuidad, Puntos criticos de control,

calidad, proceso.




ABSTRACT

The development of the study was based on Implementing the System, Hazard Analysis and

Critical Control Points (HACCP) in Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A A - Huaura
- 2019. For which a basic type study was carried out, descriptive level, non-experimental
design and or&lted to the qualitative approach. The raw material population was considered
as the group in charge of controlling the quality of the processes, people who handle food,
areas that make up the company, production plant, documentation, and the management in
charge of the company Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. and the sample made up of the
raw material, its process and packaging of the product, as well as those responsible for
quality control, diverse documentation regarding the control of critical points. Likewise, the
observation and description technique was used, as an instrument there were records,
company information, resolution standards, among others, leading to results where the
various critical points faced by the HACCP team during the process of production of sugar,
proposing corrective measures, control and surveillance and everything concerning the
subject, having said this, it is concluded that the critical points to be eaten are in ﬁying,
transport and packaging. Finally, applying HACCP would mean greater efficiency for the
company, assurance of the safety of the sugar that is produced, increased safety for
consumers, market growth, cost reduction, increased productivity and profitability for the

company, which are basic. for a food quality system.

Keywords: Implementation, HACCP system, safety, Critical control points, quality, process.




INTRODUCCION

Si bien es cierto en la elaboracién de alimentos lo que se busca es la inocuidad de
los mismos, y esto se debe tomar como una prioridad mdxima, y es que las personas o
clientes consumidores de los diversos productos lo que esperan es encontrar y comprar
productos confiables que no causen dafio, asi como que se refleje en la presentacidn, envase

y el modo de conservacidn.

Especificamente en la industria del azicar al igual que otros rubros, también hay
inconvenientes por microorganismos (uno de los mds importantes a observar) y otros, los
cuales tienen cierta repercusion en el proceso de elaboracion. Es alli donde es de importancia
el HACCP como sistema preventivo el cual tiene como funcién asegurar que se produzcan
alimentos inocuos, para lo cual aplica principios tanto cientificos ademds de técnicos en lo

que usa el sentido comtin.

Asimismo, es de conocimiento que el sistema HACCP, se fundamenta de forma
cientifica y cardcter sistemdtico, lo cual admite que se identifique peligros determinados y
aplicar las respectivas medidas para controlarlos, asi el objetivo es de avalar que los
alimentos en general tengan la inocuidad que se requiere. Dicho esto, se le considera como
un instrumento el cual valia riesgos y asi establecera procedimientos de control los cuales
se centralizan en prevenir mds que basarse en ensayos al producto final. HACCP se
encuentra sujeto a cambiar, avanzar al disefiar equipamiento, las operaciones de produccion

o el sector tecnoldgico.

El desarrollo de la investigacion conlleva especificamente en lo que respecta a
visualizar los beneficios en la produccion del azicar para consumo doméstico, si se aplica
la esa implementacién, sobretodo en indices puntuales, es que hoy el lograr un avance y
cumplimiento de las normas sanitaria que conllevan a escalar niveles empresariales y ofrecer
prodﬁtos competitivos que cumplan con la inocuidad respectiva es uno de los objetivos de

toda empresa.




1.1

Capitulo L

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de realidad problematica

Tanto compaiifas e instituciones estin constantemente diseflando planes,
estrategias o implementando sistemas con un solo objetivo y es el de mejorar su
productividad, ofrecer seguridad, cumplir con normas entre otros, porque tienen como
meta mejorar su nivel productivo, lo que conlleva a mantenerse en su irea de forma
competente. El aumento de aceptacién del sistema HACCP la hace una herramienta

mads utilizada, en cuanto a la garantia de inocuidad en todos los paises.

Si se observa la pirdmide de calidad, se dice que la industria alimentaria en
Latinoamérica si es que busca mayor competitividad en la globalizacion debe cada vez
escalar peldafos para llegar a la inocuidad y calidad, en forma definitiva para asi llegar
a la reduccién de costos, aumentar efectividad operacional, eficiencia y los
colaboradores aumenten también su desempefio y logrando asi excelencia en el

producto.

En eléerﬁ se considera que aquellos que manipulan o interceden en algtin
proceso de alimentos y bebi(Bs deben cumplir la norma. Aplicar el Sistema HACCP,
se hace acorde a la 7ma Disposicion Complementaria, Transitoria y Final del
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas que aprobé

el DS N°007-98 SA (Palomino, 2018)

De acuerdo a informacién en lo que respecta a produccién de azicar MINAGRI
manifestd: el 2019 subid a 1'235,745 TN, que significé 3.57% mds que 2018. Con mas

produccidn en La Libertad.
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Figura 1. Produccion Nacional de Azicar por Ingenio

Fuente: (MINAGRI, 2019)

El Perti produce cafa de azicar desde el siglo XVI, tiempo en que los espaiioles
la introdujeron a su llegada al pais; subsiguientemente se transformdé en un
significativo productor mundial. El sector azucarero afrontd una aterradora crisis
luego de la baja del costo del aziicar en 25% y enormes importaciones de este producto

que abarrotan a industrias peruanas. (p. 3)

Por la gran competencia que hasta hoy en dia existe es necesario ejecutar un
procedimiento que se base en prevencion, y como consecuencia optimar la inocuidad
conllevando a beneficios como: ahorro y respuesta pertinente a inconvenientes sobre
inocuidad y asi continuar dando garantia al consumidor, cuando le ofrece “producto

inocuo de buena calidad” y precio accesible en el mercado.

Es asi que esta investigacion se ocupa de describir como se lleva a cabo
implementar el Sistema HACCP o también APPCC (siglas en espafiol) en la Empresa,
la cual estd al km. 4 1.5 carretera penetracion Huaura-Sayan, Saydn, provincia Huaura.
Siendo esta una empresa dedicada por muchos afios a producir, distribuir y

comercializar aziicar rubia doméstica para el hogar y otros productos adicionales.




1.2

Se puede decir que se buscé la implementacién del sistema debido a que
siempre existen peligros, los cuales pueden ser agentes bioldgico, quimico o fisico
estando estos presentes en todo punto de produccion.

Entre los riesgos quimicos tenemos pesticidas, residuos de antibidticos,
aflatoxinas, aditivos, etc. Mientras que los fisicos tenemos por ejemplo las astillas,
fragmentos de metal, insectos, segmentos de plastico entre otros. Y por tltimo en

cuanto a biolégicos se sefiala las bacterias patégenas, pardsitos, entre otros.

Especf ficamentﬁ)or otro lado, la inocuidad del azicar empieza desde su
produccion a partir de la materia prima que es la cafia de azicar, esto se da fundamenta
en purificacién fisico quimica permitiendo separar azicar pura de contaminantes.
Tener presente que el azicar por sus caracteristicas acarrea contaminantes quimicos
provenientes de tratamientos en campo y en el proceso del aziicar en fabrica, ademads
durante el proceso puede tener contaminantes fisicos por fallas de equipos, o personal,
ademas el azicar debido a sus caracteristicas no permite el crecimiento de
microorganismos, pero puede ser vehiculo de los mismos al consumidor, es por esto
que se aplica el HACCP para levantar todas los peligros y obtener una producto inocuo

y de calidad.

Objetivos de investigacién
121 Objetivo general

Implementar el Sistema, anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en la Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura —
2019.

122 Objetivos especificos
Identificar peligros y puntos criticos de control en el proceso de azicar rubia
doméstica en la Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S A.A"” — Huaura —

2019.




Establecer medidas preventivas y de control sobre riesgos detectados durante el
proceso de elaboracién de azicar rubia doméstica en la Empresa Agraria
Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura — 2019.”

Elaborar los procedimientos y registros comod)arte de la documentacion
requerida por el sistema HACCP para la empresa Agraria Azucarera Andahuasi

S.AA.—Huaura — 2019.

1.3 Justificacion de investigacion

13.1
13.2
133

Justificacion tedrica

Es importancia exponer el proceso de implementacién de este sistema,
puesto que representa obtencién de buenos resultados en cuanto a inocuidad
del producto final, es as{ que esta investigacién se convierte en una utilidad

tanto para la propia empresa, como para quienes se involucren en el tema.

Justificacién practica

Se considerd de importancia que la Empresa tenga una Implementacién
del referido Sistema, lo que permitird identificar las mejoras en cuanto a la
produccion, que dicho sea de paso garantiza la inocuidad del producto que la

empresa ofrece.

Justificacién metodolagica

El proyecto que se presenta tiene justificacién ya que hoy en dia es una
obligacion que se implemente el sistema en la Empresa, puesto que se ve la
necesidad para estar a la vanguardia de la certificacién y mantenerse en el

mercado que muchas veces presenta una compctencia constante.




134 Justificacion socioeconémica

El trabajo de tesis se considerd factible en cuanto a su realizacidn, ya que
lo concerniente a estudios para el progreso de la Empresa y para cualquier otra
los costos se tornan accesibles. Ademads, en estos tiempos el conocer y tener la
informacidn, contribuye a mejorar y superar diferentes aspectos empresariales,
asi como los personales de quienes de alguna u otra forma se incluyan como

parte del tema.

1.4 Delimitaciones del estudio

14.1 Delimitacion del lugar

Se realizé en Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A., Km. 4135,

carretera Huaura-Sayan, distrito Saydn, Provincia Huaura. Con una poblacion

de 1,300 trabajadores en la actualidad.

14.2 Delimitacién del tiempo

Inicio de la investigacion: enero del 2019.

Término de la investigacidn: enero del 2020.

1.5 Viabilidad del estudio

La investigacién estuvo sustentada en la importancia de realizar una mejora
a través de la Implementacion del HACCP. Desde otra perspectiva fue viable pues
permitié tener una visién clara que su aplicacién resulta un avance que garantiza una
buena produccién y por consiguiente un buen producto ofrecido al mercado de

consumo.
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Capitulo IT

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion
2.1.1 Internacionales

Rodriguez (2018) “Andlisis HACCP en elaboracion de aziicar y
estandarizacion de ecologia microbiana en Ingenio Queseria del Grupo
BSM”, obteniendo el titulo Ingeniero Bioquimico. El fin fue obtencién de
amplio panorama del proceso y evaluar peligros y basado en anilisis
microbioldgicos establecer medidas que controlen la reduccién de riesgos
bioldgicos, quimicos y fisicos del proceso. Teniendo como una de las mas
importantes conclusiones en cuanto a sistemas de calidad considerados
fundamental en lo que a industria alimentaria respecta, entonces optimizarlos
es fundamental de acuerdo a lo que requieren los clientes, al disefiar la
tecnologia de ingenios azucareros muchas veces no se pensd en la inocuidad y
calidad, y es que esta anteriormente no realizaba sus operaciones con las
normas y reglas que la industria alimentaria ahora exige, esto motivé que
ingenios sean tratados asi, los cuales se adaptaron a través de los afios a
regulaciones sanitarias y ahora a pesar de ser controladas muchas veces se pasa
por alto el tema de productividad no solo en el campo sino también en la

fabrica.




Cabrera (2017) en su investigacion “Implementacidn del Plan HACCP,

basado en ISO 22000 en planta de empaques cartén corrugado a partir de
carton reciclado para industria alimentaria”. Aprobada por el Instituto
Politécnico Nacional, para adquirir el titulo de Ingeniero Quimico Industrial.
Donde buscé implementar el Plan HACCP, basandose en norma ISO 22000 en
la cadena alimentaria. Investigacién observacional, tipo retrospectivo,
transversal, analitico debido a que se tiene mas de una variable y que es estudio
explicativo (causa — efecto). Resultando que los requerimientos los cumple
HACCP especialmente en salud y bienestar de consumidores, se estd
cumpliendo los requisitos legales y reglamentarios. Conclusiones: La
contribucion con mads significancia del estudio es generalmente con la
sociedad, que es la principal razén para instaurar control en producir con

inocuidad, asf se cuida la integridad de la salud de consumidores.

Urtiaga, Cuello, y Civit (2016), en su estudio: “Andlisis de peligros y

puntos criticos de control (HACCP) en conserva de estofado con salsa de
tomates”, buscéd el desarrollo HACCP en conserva de Estofado con salsa de
tomates. Identific6 dos PCC, (PCCl remachado, el segundo PCC2
esterilizacion). El primero, donde no se da control de peligro de significancia,
pero se considera PCC porque hay posibilidades de que se contamine en post-
esterilizacion al no realizarse el correcto cerrado de latas. Asimismo, PCC 2 se
considera etapa con control ante significativos peligros microbiolégicos como
podrian ser el Escherichia coli enteropatogénicas, Clostridium botulinum, y
Salmonella spp.). El implementar el plan permitié se tenga un sistema
encargado de la inocuidad como gestién lo cual se verificé por medio de las

diversas auditorias realizadas.

Jaramillo (2015) en su Tesis: “Desarrollo de HACCP garantizando
inocuidad en industria Molinera de Trigo . Estudié para desarrollar el sistema
HACCP lo cual garantizara que se tenga inocuidad alimentaria en esta industria
molinera de trigo. Fue una investigacién cualitativa, investigacién-Accion
conjuntamente con principios y guia para implementar HACCP de Food and

Drug Administration. Resulté que se amplié la oportunidad para exportar
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productos, mejord y fidelizé en quienes consumen la confianza. Concluyé hay
limitado acceso a informacién que esté en relacidn tanto con el proceso y el
analizar este producto, es asi que maneja este rubro continuamente estd en
buisqueda de opciones para asi obtener en el exterior o entes especializados este

conocimiento.

Nacionales

2

Guevara & Reyes (2019), en "Im@nemﬂr EACCP en Industria
Alimentaria Huacariz S A.C. como mejora del queso semimadure tipo Suizo
en calidad sanitaria”, la cual se realizé ostentando el Titulo de Ingeniero
Industrial. Donde se propone implementar el sistema mencionado
anteriormente. En medida y produccidén usé diversos instrumentos y técnicas,
entre estos el checklist, Diagrama de Ishikawa, entrevista, encuesta y
observacidn, se identificé asi seis PCC; recepcidon de productos, inspeccion en
calidad de leche, pasteurizacion, calentamiento, trasporte y enfriamiento; en
tanto para el indicador de calidad sanitaria se tuvo inconveniente el como estd
distribuida la planta. La proposicién la consideré factible y manifesté un
aumento positivo, en calidad sanitaria posefan porcentajes bajos logrando
mejorar a través de redistribucion de planta, adiestramiento, formatos que
asegura el control de calidad y plan en lo que es residuo sdlido consiguiendo

mds de 85%. y para HACCP se plante6 todo el sistema, desde prerrequisitos.

Custodio (2018) en su investigacion: “Plan HACCP en la mejora de
inocuidad de agua tratada y ozonizada en UCEDA 5.A4.C. Monsefii”, Basada
en solucionar 4 objetivos, primero aplico lista de verificacion que determiné
estado de la empresa. Pas6 a determinar e identificar PCC de la empresa a
través del diagrama causa — efecto permitiéndole plantear solucion posible a
problemas reconocidos sabiendo que causa lo ocasiond. Elaborando formatos
BPM y POES que permitié mejor cuidado y control al procesar el agua, pasé
a desarrollo del plan HACCP valorando los 12 pasos a seguir incluyendo los 7
principios, hallando un PCC en esterilizacién por medio de ozonizacidn,

esterilizacion y enjugues de recipientes PET.




Llugn (2018) en su estudio: “Implementacion HACCP que garantice
producir Chicha de Jora en Inversiones LL&T EI.R.L. Santa Anita” . Busco
un disefio y empleo de Implementacion del sistema HACCP, con lo cual
garantiza tanto calidad como inocuidad en la produccion de Chicha de Jora.
Investigacion pre-experimental; tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel
descriptiva y explicativa. La poblacién estuvo simbolizada por 24 dias en que
se implementé HACCP que les permitié la medida de indicadores (24 dias
antes y 24 dias después) comprendidos entre Abril - Julio 2018.

Coila (2017) en “Diseiio e Implementacion HACCP en desayunos de

cafetin Hotel Tres Estrellas en Juliaca”, ostentando titulo Licenciado en
Nutricion Humana. Se plante6 implementar y disefar el sistema HACCP en
desayunos, estudio de tipo descriptivo. Se elabord y propuso diagramas de
tlujo, identificindose PCC al preparar alimentos; hallaron PCC en coccién de
los componentes liquidos y sdélidos, estableciéndose monitoreo y limites
criticos y aplicar correcciones y verificar procesos; y asegurar inocuidad se
realizé andlisis de laboratorio de dos componentes de lo que se obtuvo que eran
componentes idéneos para consumo certificando con el anilisis
microbioldgico que se realizé. Concluyendo: Se disefié e identificé todo
peligro significativo que estaba en asociacion a cada proceso que se paso al
elaborar desayunos tanto americano y continental. Al detectarse los puntos
criticos y los Iimites de estos se tomé medida para control de peligros, asi el

peligro se previene, se elimina, o reduce llevandolo a nivel no ofensivo.

Femglez y Sialer (2016), “Propuesta Implementacion HACCP para
Asegurar Calidad e Inocuidad en J & P Investment S.A.C Lima”. La
investigacion fue ejecutar la implementacion HACCP para envasar arroz y
azicar. Investigacién no experimental, tipo descriptiva — explicativa. Resulté
un 37, 82% indica que es minimo el cumplimiento de las condiciones es asi
que demanda tomar acciones que a corto plazo mejore lo manifestado.
Conclusiones: Mejoré diagrama de flujo para asi se identifique puntos criticos.
Se torna de necesidad seleccionar de mejor forma a proveedor de materia

prima, ademads de controlar mejor al evaluar y recepcionar materia prima. Se




precisaron formatos los que proporcionaron consistencia y permitié valorar el

HACCP.

Pacheco y Mozo (2016), realiz6 la investigacion: “Propuesta de mejora
de produccion de aziicar empresa Cartavio SAA — en el sistema de
planificacion y control”. El fin fue desarrollar propuesta para mejorar sistema
de control y planificacién de produccion al mes de azicar para lograr cumplir
con las metas establecidas. Estudio no experimental — transversal, teniendo
como muestra los procesos. Concluye se visualiza realizacién del proceso de
produccién ocurre por interrelacion de diversas dreas significativas. Es
importante tener en cuenta datos histdricos y hacer prondstico apropiado y lo
que resulta sea mas proximo a la realidad. Contrastando obtuvo 92% cumple
el plan actual y 95% cumple el plan propuesto se deduce que el plan mensual
de produccién que se basa en datos histdricos y estadistica resulta mds exacto
que elaborar de forma empirica y con datos que no tienen fundamento
numérico, de esta forma se realiza proyecciones precisas aportando para una

correcta toma de decisiones antes de ejecutar el periodo que se planificd.

2.1.3 Tesis locales
Giraldo (2019) en su estudio: “Disesio Sistema de Gestion de Calidad
basado en HACCP para elaborar empanizados”, logrando el titulo Ingeniero
Quimico. Realizado para desarrollo de Implementacion segiin ISO 9001:2008
basado en HACCP. Investigacidn tipo aplicada, enfoque documental, descriptivo.
Conclusién: HACCP necesita que se disefie, se tenga los documentos e
implementar requisitos previos, incluyendo programas y planes de prioridad: plan

en cuanto a sanecamiento y plan de capacitaciéon.

Bardales y Magni (2017) presento su Tesis: “Disefio del Sistema dbGesrio'rz

de Calidad que se basa en Norma ISO 9001 :2015, para mejora continua Empresa
Agraria Azucarera Andahuasi SAA — Sayan 2017", donde concluye: La

Empresa no tiene un enfoque predominantemente orientado hacia el cliente.




Tienen lider competente técnicamente con habilidad actitudinal, comunicacional
y de direccién que se necesita para este trabajo y alcanzar las metas que se
propusieron. Por otro lado, hay escasa intervencion del personal externo e interno
para gestionar la organizacion. No tienen sistema de gestion por procesos que
intervienen al analizar y solucionar problemas. En cuanto a pricticas de mejora
continua se realizaron algunas mediciones del desempeifio, capacitacién y también

eficiencia de equipos, pero actualmente no es practica constante y diaria.

Articulos internacionales

Fernandez (2003) publico un articulo denominado: “Diseiio de HACCP

para proceso de produccicn de carne bovina de consumo”. En Colombia. Se
buscé disefio de un Sistema HACCP. Estudio descriptivo, etapa por etapa se
sometid a estudio y aplicé 07 principios de HACCP. L[%esultados muestran que
se establecié PCC tipo 2 en seccién pre beneficio, y 10 PCC tipo 2 y un PCC tipo
1 en beneficio, establecié limite critico PCC, medida de correccién y monitoreo
de PCC. En conclusién, se muestra que el HACCP es componente significativo
de gestién para asegurar la inocuidad; pa&conseguir implementar el sistema
HACCP se debe tener pre-requisitos como estandarizacion de operaciones (EO),
buenas practicas agricolas (BPA) y de manufactura (BPM), etapa cuarentena
tinico PCC de seccion pre beneficio por su importancia de prevencion al ingresar
animales a siguientes etapas con enfermedad que adquirié en anteriores etapas, es
un PCC importante del HACCP, por el proceso nocivos de embarque y
transportacion que es potencial contaminacidon hecho en previas etapas del
proceso que garantiza inocuidad del alimento.

Castellanos y Romero (2004) en “Incorporacion del Sistema de Andlisis de
Pelz'%s' v Puntos Criticos de Control en Legislacion Alimentaria”.Donde giere
que HACCP, es enfoque preventivo y sistemdtico, que recomienda Codex
Alimentarius, Organizacion Mundial del Comercio (OMC), Organizacién
Mundial de Salud Animal (OIE) y Convencién Internacional para Proteccidn de
Vegetales (CIPV), ademas de otras, que contribuyan a asegurar que el alimento

sea inocuo completamente toda cadena agroalimentaria. HACCP reglamente el
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requisito de implementar Buenas Practicas de Manufactura, que legisla casi todos
los paises. Colombia a partir de 1997 incorpora en su normatividad el HACCP
coherentemente por exigencia internacional. El articulo discute potencialidad y

dificultad de implementar norma y recomendacion sobre politica para inocuidad

alimentaria.
2.2 Bases tedricas
22.1 Implementacion del Sistema, Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP)

Para desarrollar el proceso de implementacién se tiene que haber

tomado la via de la “piramide de la inocuidad™.
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Figura 2. Pirimide de inocuidad

Fuente: Silva y Meneses, 2016

El peldafo ultimo es del HACCP, sistema cientifico, con base
sistémica, este identifica especificos peligros y se puede realizar el disefio de
medidas para controlar y asegurar que el alimento sea inocuo (Silva y Meneses,

2016)




Importancia del sistema HACCP

Se disefid para utilidad de industrias alimentarias iniciando con
elaboracién, cosecha, proceso, fabricacién, distribucién y comercializar
incluyendo proceso de alimentos de consumo, por lo que se considera
herramienta de relevancia en inspeccién de autoridades que regulan que

promueven comercializacion a nivel internacional (Forsythe y Hayes, 2002)

Existen grandes compaiifas donde el sistema de calidad no se encuentra
integrado, y es que tienen cultura sobre calidad correctiva ademds la
documentacién es algo eficiente y eficaz, sin embargo, la pradctica de
manufactura estd aprobada, pequefias y medianas no realizan buenas précticas,
y se tiene muchos agentes de riesgo al producir, minima capacidad técnica y
sus instalaciones son poco adecuadas por lo tanto aquellos prerrequisitos del

HACCEP justifican su real importancia (Werkmeister, 2008)

Debe orientarse los objetivos a cumplir la politica sanitaria en aquellas
etapas comprendidas como proceso de produccién, con las que se logra el

asegurar en alimentos y bebidas inocuidad y calidad sanitaria (MINSA, 2016)

Ventajas del HACCP

Se considera las siguientes ventajas seglin (Ministerio de Sanidad y

Consumo y FAQ, 2002):

- Aplicada respecto a gestion de inocuidad de alimentos, controla PCC
cuando se manipula alimentos, asi no dejar que tenga lugar problemas sobre

inocuidad.
- Basada en prevenir y no esperar inspeccionar y comprobar el producto final.

- Se aplica a cadena alimentaria, iniciando con productor primario y finaliza

con consumidor.

- Logra que quien manipula alimentos muestren interés para asegurar y
comprender la inocuidad de alimentos, y constantemente se motivan en sus

labores.




- Se convierte en 1itil instrumento al realizar inspeccion la autoridad que
regula y favorece a la promocién del comercio internacional ya que da mas

al comprador.

Otras ventajas del HACCP (De las Cuevas, 2006):

- Avala la inocuidad de alimentos del establecimiento alimentario.

- Aprueba tener sistema de registros que facilita rastrear cierto lote o alimento

si se presenta contaminacion.
- Acrecienta que autoridades sanitarias acrediten, asi como el consumidor.

- Impide el origen de toxiinfecciones alimentarias o brotes ahorrando gastos

que esto genera, ademds de perder reputacion.

- Admite optimizar recursos y determina riesgos o peligros posibles, para asi

crear medidas de prevencidn pertinentes.

- Da facilidad de comercio internacional, por garantizar la seguridad,
proporciona a los estados y consumidores mas confianza por la condicién

de ofrecer productos seguros.

Dificultades en la aplicacion del HACCP
Herramienta que previene una higiene alimentaria eficiente y eficaz,
aunque exista alguna dificultad en su aplicacién practica, se clasifica esa en

dos grupos segtin (Folgar, 2000):
1. Dificultad intrinseca o inherente al propio sistema
Se tienen:
- No hay concordancia en descripcién y definicion entre textos.

- Los conocimientos cientificos a pesar que se basa en sistema sdlido, se

toma cuenta que es control de fenémenos bioldgicos que varfa.




- El control o comprobacién PCC, se dan con técnicas con inmediatos
resultados, buscando asi su correccién inmediata de la desviacién que se

produzca.

- El control o comprobacién de puntos criticos ademads fijar el valor
referente o limite critico especifico, y confirmar o verificar el sistema,

criterios microbiolégicos o normas (Folgar, 2000)
2. Dificultad encontrada en aplicacién real

- Fija referencias determinados para un punto critico de control y luego
controlar estos, antes se debe normalizar los procesos de elaboracidn asi

se facilita el autocontrol y aplicacién del sistema.
- Compromiso de Direccién facilitando el que funcione el sistema.

- Se necesita expertos y medios, ya que contar con especialistas y técnicos

ayuda en el desarrollo del HACCP.

- Se requiere se detalle técnicamente y se estudie lineas especificas del

producto/ proceso.

- Se hace necesario regular revision y puesta al dia, ya que modificar el

proceso da muestra de que hubo revision del sistema.

- El sistema no es garantia de seguridad al 100%, ya que solo minimiza

peligros, lo que no significa que lo elimina (Folgar, 2000)

Si HACCP no se aplica correctamente, no seria eficaz. Lo cual puede
ocasionarse si existen personas que no manejan correctamente los principios
y no los siguen como debe ser. Ocurre también, aquello que se elaboré en
el estudio HACCP no fue establecido correctamente. (Mortimore y Wallace,

2001)

Pasos y principios del HACCP

Es asi que el sistema al aplicarse incluye 12 pautas que encierran 5

pasos preliminares y 7 principios, los cuales son:




Paso 1. Constituir equipo encargado
Paso 2. Descripcion del producto

Paso 3. Identificar utilizacién
Paso 4. Elaboracion del diagrama de flujo

Paso 5. Confirmacién in situ (verificar diagrama de flujo)

Seguidamente principios segiin Silva y Meneses (2016):

Principio 1. Efectuar analisis de peligros.

Principio 2. Determinacién PCC.

Principio 3. Establecimiento de limites criticos.

Principio 4. Establecimiento de sistema de vigilancia del control PCC.

Principio 5. Establecer medida correctiva.

Principio 6. Establece procedimiento que comprueben y confirme que

HACCP eficazmente funciona.

Principio 7. Establecimiento de documentacion en cuanto a procedimiento y

registro del principio y aplicacion.

Luego de trabajarlos, se demanda orientacién multidisciplinario donde

se incluye agrénomos, personal de produccion, entre otros, para asi trabajar en

conjunto tras la implementacién HACCP. A continuacion, se detalla los doce

pasos a realizarse para la referida implementacién:

¢ Paso 1: Formacion del equipo

Asegurar disposicién de competencia y conocimiento especificos

del producto esto permite aplicar el plan HACCP eficazmente. Entonces se

crea un equipo multidisciplinario con responsabilidades precisas, contextos




determinados conducidos por un lider. El espacio de aplicacion determina
;qué segmento de produccién se vio implicado? y que categorias generales
de peligros que se tienen que abordar (se abarcaba todo peligro o solo
algunos). En este caso se tiene en cuenta a gerencia, departamentos de
elaboracion, planta de procesamiento, entre otros; incluidos responsables de
la calidad, operaci6n de produccién, ingenierfa y demds profesionales que

desempefian ocupaciones relevantes.

El equipo da atencién a la identificacién de los peligros, por otro
lado, determinar puntos criticos de control, y vigilarlos, comprobacién
realizada en las operaciones en puntos criticos y por ultimo a quienes

examinaron muestras y efectuaron procesos de comprobacion.

El equipo formado recibe adiestramiento acerca de Codex de
Higiene de Alimentos y pautas para aplicar HACCP buscando
aseguramiento que trabajen todos con enfoque, metodologia y terminologia

igual. Y esto porque es un requisito obligatorio (Silva y Meneses, 2016)

Después de formar el equipo HACCP, éste planea, desarrolla e
implementa un Plan HACCP. Una vez determinada la planificacion, se
retine importante cantidad de informacién antes de aplicar principios del
HACCP a operaciones. Esto incluye informacién sobre instalaciones,
equipos, procesos, productos, materiales de empaque y otros temas de

operaciones que afecten la seguridad de alimentos (Stevenson, 1999)

Paso 2: Descripcién del producto

Manifestar completa descripcion, incluye informacion oportuna de
composicion, inocuidad, estructura fisica/quimica (w, pH, entre otros),
envasado, dura, condicién al almacenar y que sistema se usa al distribuirlo

(FAO, 1997)

Descripcion del producto incluye segiin Silva y Meneses (2016):




- Nombre del producto (si corresponde nombre comiin), consignar nombre

cientifico si hubiera.
- Composicién (ingredientes y otros)
- Particularidades fisico — quimicas ademds microbiolégicas.

- Tratamiento para conservar (esterilizacién, pasteurizacion, congelacién,

secado, ahumado, salazén o cualquier otro) y su método respectivo.

- Caracteristicas y presentacion de envase y embalaje (material utilizado

para embalaje y envasado)
- Condicién al almacenar y comercializacién.
- Vida til
- Instruccién para el uso.

- Etiquetado o rotulado (p. 38)

La Norma Internacional BCR (2015), sefiala que debe precisar el
alcance de cada Plan HACCP, incluso de productos y procesos que
comprende. Cada producto o grupo de ellos se hace la descripcion completa

incorporando la informacién de relevancia en seguridad alimentaria.

Paso 3: Determinacion del uso

Existe una Norma Sanitaria de aplicacién del HACCP para fabricar
alimentos y bebidas, aprobado por RM 449-2006/MINSA (2016), la cual
determina que uso se da al alimento al momento de consumirlo, para
evaluacién del impacto, como se emplea materias primas, ingredientes,
aditivos alimentarios y coadyuvantes y también identificar la poblacién
objetivo. Este paso es donde se va a identificar el uso para el cual se ha

previsto el producto, a continuacién, un ejemplo descripcidn:




Tabla 1. Determinacién del uso del producto

Como se utilizard el

producto

Lugares de venta

Control especial de

distribucion

Rotulado

Fuente: Silva y Meneses (2016)

Paso 4: Elaborar Diagrama de Flujo

Lo hace equipo HACCP y cubre fases de la operacion. Teniendo en

cuenta si el sistema aplica a cierta operacion, ademds de fases anterior y

posterior a esta. (FAO, 1997)

Este diagrama se realiza en conjunto con integrantes del equipo
HACCP si es preciso, se tomard la opinion y que colaboren aquellos que
actian en puestos que estdn incluidos preferiblemente quien manejan

procesos.

Asi se vea como sencilla actividad se toma seriamente porque de

este depende lo que se logra o no gracias al plan HACCP (Almengor, 2017,
p. 9.

La Norma ISO 22000.2005, senala que hay que realizarse diagramas
de flujo en cuanto a productos o categorias de procesos. Estos diagramas
tienen que dar base para evaluar presencia posible, introduccién o

incremento de peligro para la inocuidad (Silva y Meneses, 2016)

Diagramas de flujo precisos, debe incluir, segiin Silva y Meneses

(2016):
- Orden e interaccién de las etapas de operacion.

- Si hay procesos que se contrata de fuera y trabajo subcontratado.
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- Los puntos donde se introduce flujo, materia prima, ingredientes y

puntos intermedios.
- Los puntos donde hay retrabajo y reciclado.

- Puntos de salida del proceso de producto final, intermedio, derivado y

desecho. (p. 46)

Se considera importante el diagrama de flujo para establecimiento
del sistema de vigilancia de PCC, es paso que sigue y luego se aplica el

HACCP. (Silva y Meneses, 2016, p. 44)

Se realiza de acuerdo a Norma Internacional BRC (Norma Mundial
de seguridad alimentaria, versién 7.0, 2015), sefialando los aspectos de las
operaciones del proceso del aziicar rubia en las cuales se abarca los puntos
del HACCP, desde seleccionar materias primas finalizando con proceso,

almacén y distribucidn (p. 45)

Equipo HACCP es quien diagrama el proceso, describiendo etapas
del proceso, afiadiendo los suficientes datos técnicos como para valorar la
incidencia del peligro en cada etapa. Ya que llevar a cabo el describir el
proceso es de importancia y se definié cada actividad desarrollada para
elaboracion del producto, incluye describir exhaustivamente la instalacién
y distribuciones durante el proceso de produccién. Se debe adoptar medidas
las cuales confirmen que corresponden con los diagramas y etapas de
operacién y tiempos, o si hay que modificar se realiza el ajuste. El diagrama
de flujo se confirma por una persona o personas que tienen conocimiento

suficiente para estas actividades de proceso (Jeri, 2018)

El diagrama de flujo permite:

- Identifica rutas si hay posibilidad de contaminacion y asi establecer que

métodos se sugieren para controlarlos dados por el Equipo HACCP.
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- Identifica fases de importancia (puede ser de recepcion hasta el despacho
final) al elaborar el producto evaluado.

- Incorpora detalles de utilidad que identifique peligros, tratando de no
recargarlo al plano que tienen menos importancia.

- Se describe en forma detallada etapas del proceso, con definicién del
alcance, para asi establecimiento de una lfnea central de produccién,

subprocesos y reprocesos. Los datos incluyen:

Ingredientes utilizados y envase
Cadena elaboracion (incluye incorporar materias primas).
Registrar tiempos / temperatura

Condicidn de flujo tanto liquidos como sélidos.

L L N

Circuitos reprocesados / Reciclaje del producto.

Plano Esquematico de Planta

Se desarrolla plano esquemadtico de la planta que muestra flujo del

proceso y movimiento de los empleados en planta.

Diagrama contiene flujo de ingredientes y materias, a partir de lo
recibido en planta, almacén, preparado, elaboracién, envase finalmente

mantenimiento y despacho del producto obtenido.

Este plano ayuda a la identificacion del area donde se produce

contaminacion al interior de la instalacion (Jeri, 2018)

Paso 5: Verificacion in situ de diagrama de flujo

Se coteja diagramas en las etapas, levanta observaciones que se

requieran (FAQ, 1997)

Para reconocer si se tuvo en cuenta toda etapa comparando con el
diagrama de flujo, verifica cuando funciona todo. Aqui hay mads

oportunidad se hacer cambios que demande el diagrama de flujo.

22




Junto al diagrama realiza descripcién de cada etapa. Lo que lo hace
itil ya que en €l estdn expuestos puntos que sobresalen de cada etapa del

proceso, facilita entenderlo y analizarlo para identificar luego los peligros.

De forma amplia se explica operaciones a realizarse en cada etapa
garantizando un desarrollo del proceso el cual depende solo de intereses
prioritarios; pues todo se define y aprueba previamente y siempre se haga

igual y esto asegura con que calidad queda el producto.

Descripcién de materia prima e insumos: acd se listan insumos,
incluso materia prima. Se registra cudl es de cada uno su funcién durante el
proceso, se toma medidas garantizando el cumplimiento de especificaciones
que requiere, se registra el control de calidad sometidos y garantia de usarse,

esto es, certificado de analisis y hojas de seguridad.

Para evitar riesgo de contaminacion cruzada se estudia como estd
distribuida la planta asegurando la apropiada separacién de dreas tanto
criticas como no criticas para inocuidad del producto. Es de conveniencia
una planta dividida tanto fisica y conceptualmente. Actualmente se define
03 tipos de zonas que dependen de higiene que se exige: Una zona de
higiene maxima (area critica) en la que hay con el producto contacto
(empaque). Ambiente de procesos (critica) acd exige higiene (centrifugas).

Finalmente, seccion de higiene estindar (no critica — zona de tachos).

Principio 1: Analisis de peligros

El equipo HACCP enumera peligros previstos que hay en la fase
como produccién primaria, al elaborar, fabricar y distribuir hasta llegar al
consumo. Después se analiza peligros e identifica, relacionado con plan
HACCP, estos peligros se eliminan a nivel aceptable, produciendo asi el

alimento inocuo (FAQ, 1997)

Sirve en la evaluaciéon de peligro. Se aplica en toda cadena
alimentaria, iniciando con productor primario y finaliza con consumidor

final. HACCP estd reconocido mundialmente como enfoque preventivo y
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sistemdtico considerando peligros biolégicos, quimicos y fisicos de

alimentos, donde se inspecciona el producto final.

Aplicar HACCP aumenta la seguridad del alimento y, contribuye
con importantes beneficios, pues facilita a la autoridad que le compete que
su inspeccion y promocion del comercio internacional lo cual incrementa la

confianza en lo que respecta a la inocuidad del alimento.

Disponer de sistema de autocontrol, que es analizar peligros y puntos
de control lo que garantizard que se cumple con aquellos requisitos de
inocuidad alimentaria, y asi también tener una eficiente herramienta lo cual
da garantia de la inocuidad del producto evitando problemas que derivan
cuando se pierde el control de la seguridad del alimento y genera

econdmicamente grandes pérdidas.

La expresion “Peligro Significativo” utilizada ampliamente, pero
casi no se entiende. Este no es de utilidad si se desarrolla un plan HACCP
pues este si controla los peligros de forma conveniente. El término
“Significativo” se utiliza para descripcion de peligros que realmente pueden
impactar en la salud de quien los consume. Se utiliza como separacion de
peligros que precisan de control estricto comparando con los de control

menor. Se puede decir “Significativo™ es expresion de riesgo.

La inocuidad alimentaria, donde riesgo (R) es medir la combinacién
de severidad del impacto (S) de peligro y probabilidad a presentarse (P), se
expresa asi: R = 8 x P. De forma simple, el riesgo se expresa como Alto,
Medio o Bajo. Si se quiere definir si el peligro es significativo, se usa en
forma general riesgo. Se puede decir que cierto riesgo que califica de medio

y alto, es significativo, y los llamados bajos, no son significativos.

El propdsito base para evaluar peligros en la inocuidad alimentaria
y HACCP. Se muestra tablas con modelos simples para evaluar peligros:

(Torjo, 2014)
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Tabla 2. Valoracion de Probabilidad

Calificaciéon Descripcion del peligro a la Descripcion del peligro ala
inocuidad alimentaria calidad
E Improbable - Se espera no se de Pricticamente imposible.

en cinco afios.

D Poco probable - No se espera No se espera que se presente.
que pase en 2 -3 afios.

C Probable - Podria presentarse  Podria ocurrir o "He escuchado
una vez al afio. que se presenta” (Informacién
publicada).

B Alta Probabilidad - Puede Se sabe que ocurre o "Esto ha
presentarse 2 o tres veces al pasado en nuestras
ano. instalaciones".
A Es una certeza - Probabilidad Ocurre comiinmente.

de que se presente en cualquier
momento.

Fuente: Silva y Meneses (2016)

Tabla 3. Valoracion de Severidad

. L. Descripcion del peligro a la Descripcion del peligro a
Calificacion . . . . .
inocuidad alimentaria la calidad
5 Sintoma leve - Pronta recuperacién. No es de importancia
comercial.
4 Sintoma leve - pocos dfas. Posible no conformidad.
3 Generalmente sintomas leves, pero  Rechazos o devolucién del
algunos casos podrian requerir cliente.
hospitalizacién.
2 Sintomas severos, requiere Retiro de mercado.
hospitalizacién, posibles decesos.
1 Deceso de consumidores. Cese inmediato de las

actividades del negocio.

Fuente: Silva y Meneses (2016)
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e Principio 2: Determinacion PCC

Determinacion PCC en HACCP se facilita aplicando el drbol de

decision, donde hay razonamiento légico.

Un drbol de decisién se aplica de forma flexible, considera si la
operacion es en produccion, elaboracién, almacenamiento, distribucién u

otro fin, se utiliza orientativamente para determinar los PCC (FAO, 1997)

e Principio 3: Establecimiento de limites criticos de control
Especifica y valida puntos y limites criticos de control. Criterios:
figuran medir tiempo, temperatura, humedad, pH, y cloro, y otros como

textura y aspecto (FAO, 1997)

De manera concordante la Norma Internacional BRC Version 7.0,
en cada PCC definen limites criticos adecuados para as{ determinar si estd

bajo control el proceso o no. Estos limites criticos deben:

- Ser medibles.

- Acompaiiarse de pautas claras.

Asimismo, sefiala que el equipo HACCP debe dar la validez para
cada PCC. Pruebas con documento deben mostrar que medidas de control
que se selecciona deben permitir el control sistemdtico del peligro hasta un
nivel que se especifica como limite critico. Por ejemplo, tenemos un

parametro que pueden ser limites criticos.

Tabla 4. Ejemplos de pardmetros cono limites criticos
Temperatura Tiempo Dimensiones fisicas
pH Velocidad de flujo Peso
Nivel de humedad Actividad de agua Viscosidad.
Velocidad de la linea Concentracion de sal

Fuente: Silva y Meneses (2016)
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¢ Principio 4: Establecimiento sistema de vigilancia PCC

Objetivos de vigilancia PCC pueden ser uno o mds se menciona:
- Medida del grado de eficiencia de opeaién del sistema en el PCC.
- Determinacién del momento donde el nivel de funcién del sistema
provoca la pérdida de control en PCC, como se desvia un limite critico.
- Establecimiento de registros donde se refleje un nivel de funcién del
sistema en PCC, con lo cual cumplird con requisitos del Plan HACCP.

(Silva y Meneses, 2016, p. 89)

La vigilancia es medir u observar la programacién de PCC
relacionado con limites criticos. Lo excelente es que esta vigilancia de la
informacién oportunamente para corregir que aseguren el control ﬁl
proceso para que se impida que se quebranten los limites criticos. Los
procesos deben tener correccion si los resultados indiquen tendencia a
perder el control en PCC, corregirse antes de desviacidn. Los datos que se
obtuvo por la vigilancia se evaldan por persona que se designa que tiene
conocimiento y competencia que se necesita en la aplicacion de medidas
correctivas. Si no se vigila continuamente, su grado tiene que ser suficiente
y garantiza PCC sea inspeccionado. Registros que se relaciona con vigilar
PCC se firma por quienes hacen la vigilancia, ademas del funcionario o

funcionarios encargados de revisar (FAQO, 1997)

Elideal monitoreo informa oportunamente. permitiendo un ajuste en
el proceso. En la préctica, limites operacionales son usados para pronosticar
la seguridad, permite un tiempo extra que ajuste el proceso antes de exceder

el limite critico (Silva y Meneses, 2016, p. 89)

e Principio 5: Medidas correctivas

Para enfrentar la desviacién que se produzcan, se debe formular
especificas medidas correctoras para cada PCC del HACCP. Que hacen
seguro que PCC se controle. Las medidas que se adopta incluyen sistema

adecuado que elimina el producto que se afectd. Estos procedimientos
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referentes a desviacién y eliminacién de productos se documentan en

registros HACCP (FAO, 1997)

Norma Sanitaria de Implementacién del Plan HACCP aprobado por
RM 449-2006/MINSA, sefiala se debe formular medidas correctoras
determinadas para cada PCC, y enfrentar a posible desviacion, y las medidas
se tienen que aplicar hasta que PCC se controle nuevamente. Las
correcciones incluyen un sistema registrado para un producto dafiino no se

comercialice.

La Norma BRC V. 70, sefiala que un equipo de seguridad
alimentaria del HACCP debe documentar y especificar una accién
correctiva adoptada si los resultados indican si no se cumple un limite de
control, o si los resultados de vigilancia indican tendencia a perder el control

(Silva y Meneses, 2016, p. 97)

Principio 6: Procedimiento de verificacion

Verifican, si HACCP eficazmente funciona, utiliza método,
procedimiento y ensayo que verifica y comprueba, incluye el muestreo

aleatorio y andlisis (FAO, 1997)

La verificacién se hace al concluir el estudio, por personas
calificadas, capacitadas para detectar deficiencias del plan o su

implementacion, si hay.

- Cambio de proceso, producto, ingrediente, y otros.
- Desviacion.
- Peligros nuevos identificados.

- Intervalos regulares predeterminados.

Directrices del Codex verifica aplicaciéon de procedimientos,
métodos, como monitoreo, que determine cumplir el plan HACCP. Este
paso asegura que lo que se trabajé es coherente, con estudio y sustento

técnico.
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e Principio 7: Sistema de documentacion de registros

Para aplicaciéon HACCP se cuenta con el registro eficaz y preciso.
Se documenta el procedimiento de este, y donde se documente y registre
debe estar ajustado a la magnitud, es suficiente y ayuda a la empresa en la
comprobacién que se realiza y mantiene el control de APPCC. La
orientacion del HACCP la elaboran expertos, puede usarse como
documentacidn, si es que la orientacion este referida especificamente a

procedimientos para elaborar alimentos de empresa con interés.

La Norma Sanitaria de aplicacion HACCP - RM 4492006/MINSA.
Sefiala una empresa debe disefiar y mantener el registro documentado
sustentando su aplicacion. Procedimiento que controla y sigue Puntos
Criticos, que se aplica y omite, se consigna resultado asi como medida
correctiva que adopta, debe consolidarse en un expediente disponible al

organismo responsable vigilancia sanitaria cuando requiera.

Estos registros estin disponibles y archivadas por lapso no menor
del afio conforme vida til en el mercado del producto y en archivo general

de 1 afio 0 mds.

222 Mejora de la inocuidad del producto

Mejorar es labor principal del equipo HACCP, el cual cuida se cumpla
inmediatamente los objetivos que pretende el sistema. Su tarea es garantizar
mejoras en cada puntos o procesos donde se detecta o crea, surge asi puntos

criticos de control.

En lo préctico debe ser continua, si es planta de un producto de
consumo humano, la inocuidad no acaba, ni se posterga, debe ser permanente,
reconocida y sélidamente establecida, con autoridad haciendo valedero sus

tines, si persigue la inocuidad del azicar.
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Importancia de inocuidad alimentaria

Esta es de importancia en cuanto a consumo y proceso debe efectuarse
cuidadosamente y con higiene al manipular productos ya que contaminar
alimentos se produce en cualquier etapa del proceso. Gran cantidad de
enfermedades que se transmiten por alimentos la causa alimentos que se
prepara o manipula incorrectamente. Asi tanto el que manipula y el que
consume tienen que pensar lo importante que es la adopcién de prictica en
higiene si se compra, vende y prepara alimentos protegiendo la salud (OMS,

2015)

Inocuidad se reconoce internacionalmente para priorizar la salud
publica, dando importancia a plantear integralmente desde produccion

primaria hasta consumo (Herndndez, 2010)

Contaminacion alimentaria

Si hay agente quimico, fisico o biolégico, no afadida con intencién,
pero envuelve la inocuidad de alimentos. Es factor principal por el cual se
considera que no es apto para que las personas lo consuman (Codex

Alimentarius, 2008)

Focos de contaminacién:
a. Contaminacién quimica.

Cuando sustancia quimica nociva para personas, esta presente en un
alimento, ya sea porque se adicioné voluntaria o accidentalmente. Lo cual
provoca reaccion adversa al ingerirse. Las que mas ocurren son las que generan
los pesticidas en la produccién primaria, cuando se utilizan para controlar
plagas, realizar limpieza deficiente de superficies que, al hacer contacto directo
con un producto de consumo, durante la produccién, o transporte, entre otros

(Codex Alimentarius, 2008)
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b. Contaminacion fisica o material extrano

Referida a elementos ajenos en el alimento, y causa dafio al ingerir el

consumidor, por su propiedad fisica de estructura y dureza. Se considera en el

grupo a metales que se desprenden de mdquinas que estdn en el drea de

produccion. (Codex Alimentarius, 2008)

¢. Contaminacién biologica

La que ocurre al transferirse microorganismos no deseables en el

alimento, es el problema mayor de contaminacién pues atentan la salud piblica

serios (Codex Alimentarius, 2008). Estas producen las ETA’s y puede ser por:

- Agua.— Principal fuente contaminante en la industria de alimentos, debido al

uso frecuente, para la coccién o lavado. asi como para utensilio y equipos,

entre otros.

- Suelo. Es depésito de microorganismos, tiene caracteristicas que cambian

rapido, y forman estructuras resistentes y esporas.

- Por aire. originadas por corrientes de aire ya que estas transportan los

microorganismos.

- Por microorganismos que estdn en forma natural. La barrera natural de

alimentos como piel y cdscaras, pasan a ser no seguras o tienden a ser débiles

si se manipula, lo que permite ingresen los microorganismos.

- Por manejo y tratamiento. Dependiendo del local, hay instalacién que tienen

grieta, fisura, surco, facilitan se acumule microorganismos. Utensilios y

equipo son fuentes potenciales de contaminacion si no tienen limpieza y

desinfeccidén frecuente. Personal manipulador de alimentos constituyen una

fuente de contaminacion.

- Almacén, transportacién y comercializacién. Al romperse cadena de frio,

humedad alterada, cambiar ambiente y manipular incorrectamente.
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- Contaminacién cruzada. Producida por un disefio errado en cuanto a personal,
0 quienes manipulan diversas tareas, el almacén de productos diversos o

trabajadas en superficie poco adecuadas y muchos mas (Reid et al., 2011)

2.3 Definicién de términos bésicos

Anilisis de peligros: Donde recopila y evalda la informacién acerca de peligros y
condicién que origina estos y asi decidir cudl tiene mas importancia en la inocuidad,

se plantea en HACCP (FAO, 1999)

Cadena alimentaria: Diversos periodos que pasan alimentos a partir de su

produccidn primaria, hasta el Gltimo consumo (MINSA, 2005)

Calidad sanitaria: Requisito microbiolégico, fisico-quimico y organoléptico que el
alimento posee considerdndose por esto inocuo para consumo humano (MINSA,

2005)

Controlado: Condiciéon que se¢ obtiene al cumplir procedimientos y criterios

marcados. (FAO, 1999)

Controlar: Recalizar las medidas necesarias que aseguran y mantienen el cumplir con

criterios que establece el Plan HACCP (FAO, 1999)

Determinacion de peligro: Identificar agentes ya sean bioldgico, también quimico y
fisico que puedan ocasionar algiin efecto nocivo en la salud y presentarse en cierto

alimento (MINSA, 2005)
Desviacion: Contexto si el limite critico se incumple o excede (FAO, 1999)

Diagrama de flujo: Representacién grifica de etapas u operacién que se dan al

producir, elaborar algiin alimento producido (FAQO, 1999)

Etapa, fase u operacion: Operacion o etapa en la cadena de alimentacién, se incluye

materia prima, empezando de produccién hasta consumo (FAO, 1999)
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Grupo de productos: Son los que elaboran un mismo fabricante, tiene iguales
componentes cualitativos de ingredientes bases los cuales identifican al grupo y

comparte iguales aditivos (Presidencia de la Republica, 1998)

Inocuidad de alimentos: Garantizar que no ocasionara el alimento deterioro en salud,

esto acorde al uso destinado (MINSA, 2005)

Limite critico: Criterio diferenciador al aceptarse o no un proceso en cierta fase

(MINSA, 2005)

Medida correctiva: Accién a adoptarse si al vigilarse en PCC resultan que se pierde

al controlarse el proceso (FAO, 1999)

Medida de conEl: Accién que podria llevarse a cabo como prevencién o eliminacién

de peligro para inocuidad de alimentos o reducir a este al nivel aceptable (FAO, 1999)

(56)

Peligro: Agente biol6gico, quimico o fisico en un alimento, y pueda ocasionar adverso

efecto para la salud (FAO, 1999)

Peligro significativo: Peligro alto que probablemente ocurra y ocasiona dafio a la

salud (MINSA, 2005)

Plan de HACCP: Documento que se prepara conforme a los principios&el HACCP,
y el cumplirse afirma un control de peligros que es significativo para inocuidad de

alimentos o reduce estos a un nivel aceptable (MINSA, 2005)

Pequenia y microempresa alimentaria: Gestion empresarial cualquiera y se
contempla en la legislacidn vigente, para desarrollo de actividad de transformar y
comercializar y fabricar alimento y también bebidas, sea industrial o artesanal.
Establecida en microempresa un mimero total de trabajadores no mayor de diez (10)
individuos, en empresa pequeiia mds de diez (10) y menos de cuarenta (40). (MINSA,

2005)
(68 ]

Punto de control critico (PCC): Donde se aplica control y es bdsico en prevencion o
eliminacién de peligrosidad en relacion a inocuidad de alimentos o reducirlo a un nivel

de aceptabilidad (FAO, 1999)
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Rastreabilidad: Capacidad del alimento para continuar desplazandose por mis etapas

determinadas de la cadena alimentaria (MINSA, 2005)

Riesgo: Posibilidad de afectarse en salud y gravedad, consecuente de peligro presente

en alimentos (MINSA, 2005)

Secuencia de decisiones: Procedimiento que formula preguntas sucesivas y las
respuestas permite identificarse si la etapa o fase es PCC o no (MINSA, 2005)
Sistema de HACCP: El cual identifican, evalian y controlan peligros significativos

para inocuidad de alimentos (Silva y Meneses, 2016)

Validacion oficial: Comprobacion que realiza la Autoridad de Salud en cuanto al Plan
de HACCP para que sean efectivos, eficaces y aplicarlos de acuerdo a condicién y

situacién especifica (MINSA, 2005)

Verificacion o comprobacion: Se aplican evaluaciones, y vigila que se cumpla

HACCP (FAO, 1999)

Vigilar: Secuencia de observar o medir parimetros de control de evaluacién si PCC

se tiene controlado (FAQ, 1999)

Vigilancia sanitaria: Actividades para observar y evaluar realizadas por autoridad de
competencia que haya condicién sanitaria en cadena alimentaria para asi da proteccién

a salud del consumidor (MINSA., 2005)

Operacionalizacion de variables

Implementacion del Sistema HACCP.

Definicién conceptual

Herramienta de identificacidn, evalda y controla peligros de significancia en cuanto a

inocuidad de alimentos (Codex Alimentarius, 2008).
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Definicion operacional

Constituye 12 pasos y estidn inmersos 7 principios que aseguran productos con
inocuidad y que no causen deterioro en la salud de quien lo consume. (Alavedra y

Maza, 2019)
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Capitulo 111

METODOLOGIA

3.1. Disefio metodolégico

3.1.1. Tipo de investigacién

Se aplicé tipo bdsica, es a través de este estudio se puede desarrollar de
manera amplia todo el conocimiento del tema sin ser necesario llegar a la
practica (Sdnchez et al., 2018, p. 79) lo cual permite exponer lo referente a la

implementacién de HACCP en la empresa.

3.1.2. Nivel de investigacion

Descriptivo, esto es recogid informacion, describié el funcionamiento de la
empresa (Herndndez-Sampieri, et al., 2014) al aplicar el Sistema HACCP
usando como instrumento una modelizacién conceptual o teoria, la cual se

encuentra en los indicadores de los procesos.

o
e

. Diseiio de investigaciéon

Se aplica no experimental, pues no manipula variables deliberadamente. Se
baso en observar fenémenos naturales y los analiza después (Hernandez et al.,

2010, p. 184)
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3.2,

3.14. Enfoque de investigacion

Cualitativo porque se pretendid explicar la realidad a partir del aspecto
externo y objetivo. Se usé recojo de datos no se midid, ni estadistica, para
probar suposiciones o probabilidad de ocurrencia acerca de la naturaleza y
explicacién de un problema y se analizé los dat%()btenidos para luego

formular las conclusiones. (Hernandez-Sampieri, R. et al., 2014)

Poblacién y muestra

3.2.1. Poblacién
Se tuvo en cuenta la materia prima, el grupo encargado de controlar la
calidad en los procesos, personas que manipulan alimentos, dreas que
conforman la empresa, planta de produccién, documentacién, y direccién

encargada de la empresa.

3.2.2. Muestra

Estuvo constituida por la materia prima su proceso y envasado del
producto, asi mismo los responsables comprometidos en cuanto a documentos

diversos referente a controlar puntos criticos y controlar la calidad.

Técnicas de recoleccion de datos
33.1. Técnicas

Se realizé por método descriptivo para esto se aplicé el observar y

describir el proceso en elaborar aziicar doméstica.

3.3.2. Descripcion de los instrumentos

Los materiales utilizados en el presente estudio fueron:

e Informacion de la Empresa
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¢ Metodologia para Implementacién de HACCP.
e Sistema de recoleccién de datos.

e Herramientas para mejora continua: diagrama de flujo, reconocimiento de

puntos criticos, puntos de riesgo, entre otros.
e DS.N°007-98 SA
e RM. N°449-2006/MINSA
34. Técnicas para procesamiento de informacion

Usé listas de verificacion y tablas donde estuvieron recopilados resultados
obtenido con instrumentos de recoleccidn utilizados acerca de la produccién y todo lo

concerniente al tema.
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4.1

Capitulo IV

IMPLEMENTACION DEL HACCP

Identificacién de empresa

Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A_, ubicada en carretera Huaura

Sayan Km 40.5, provincia de Huaura es una Sociedad Anénima Abierta, su vision es

llegar a liderar como empresa azucarera y adicional a eso negociar diversificando en

el sector agricola e industrial tras lograr la excelencia de procesos tanto produccion

como direccién, permitiéndole una competicién exitosa en el mercado mundial, que

sea de preferencia del consumidor gracias a lograr la calidad competitiva

internacionalmente. Ademds, su misién es produccion de azicar, derivados de esta, y

productos agropecuarios e industriales con una calidad alta, que satisfaga a

consumidores, basadas en la modernidad de equipos, tecnologia, innovacién y mejora

continua de recursos. Todo esto hecho a un costo menor posible para obtener un

posicionamiento adecuado en el mercado.

Figura hPlanta de produccién
Fuente: Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S. A A
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4.2

La empresa de iniciar la implementacién debe contar con un compromiso por
parte de gerencia que significa compromiso de responsables con la implementacién
del sistema, luego cumplir el segundo peldafio que es el compromiso del personal, es
decir los trabajadores, seguidamente aplicar las Buenas Pricticas de Manufactura esto
es las recomendacion o disposicién legal ofreciendo espacios con seguridad para
producir el aziicar, cumplir con todo lo mencionado, ya se le considera apta para

realizar una Implementacion HACCP en la empresa.

Se tiene una estructura organizacional basada en dos importantes actividades
fundamentales como son el cultivo realizado en campos de cafa de azicar y por otro
lado produccién de ésta ya procesada con diversas herramientas en planta para
convertirla en aziicar comestible, la estructura es de mucha importancia ya que es all

donde se verifica a personas conformantes de la organizacion.

Aplicacion de la Implementacion de HACCP en la Empresa

Implementacién HACCP, como ya hemos definido consta de 5 pasos seguidos
de 7 principios, por lo cual la Empresa, direccidn y el personal se comprometieron a
participar en forma plena y conforme a Principios del sistema de HACCP, estos son

segtin Silva y Meneses (2016):

1. Primer paso. Formar equipo encargado del HACCP

Son profesionales calificados, con experiencia, comprometidos con la empresa,

el cual lo conforman:
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- Gerente General

RS

Valda y efectia propuestas de mejoramiento que plantea el equipo HACCP.
Suministra recursos que se necesita para implantar Sistemas.

Inspecciona que funcione bien el HACCP.

Impulsa a personal asegurando funcionamiento excelente del HACCP.

Preside reuniones de equipo revisando y aprobando modificaciones.

- Jefe de produccién

v

v

<

Guiar en produccidn y si se tiene nuevo proceso o algiin procedimiento
adicionado en la empresa.

Es responsable de siempre estar actualizado los procedimientos
operacionales.

Elegir cudles serdn los correctivos de lo que ocurran en el proceso.

Participar inspeccionando cuando sea programe.

- Responsable del laboratorio

v

<AL A

Es encargado de la supervision la calidad de materias primas, insumos
diversos

Revisa y valida sistema.

Fija estindares de calidad.

Coordina soluciones a calidad de insumos, proceso y producto final.

Lleva el control actualizado de registros cronolégicamente.

- Jefe de control de calidad

v

Informa constantemente de actividades, también debe saber resultados si se
realiza auditorfas internas y externas que se realizarian en la planta.

Vigila se cumpla las normas Nacionales e Internacionales del producto que
se elabora.

Siestuviera ausente lo reemplazaria el Jefe de Produccidn.

- Jefe de almacén
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<

Controla y selecciona a proveedores tanto de materias primas como insumos
conjuntamente.

Verifica registro de Control y Seleccion de Proveedor

Se encarga de adquirir uniformes para personal de produccién

Vigila uso y preserva registros del control de Puntos Criticos en envasado.

Comprueba se cumpla procedimiento operacional del drea de envase.

LA AL A

Mantiene la actualizacion de procedimiento operacional en drea de envase.

- Jefe de mantenimiento

v/ Planifica el correcto mantenimiento de maquinarias.
v Se responsabiliza mantenimiento de equipos y maquinarias.
v Supervisa, registra reparaciones, ademds coordina lo referente a limpieza de

equipos.

El equipo tiene sus respectivas funciones con el objetivo tinico de vigilar el proceso

y mantener el producto final con la inocuidad requerida.

Segundo paso. Descripcion del producto

La empresa produce diferentes productos, pero en este caso compete el desarrollo
del estudio el azicar rubia para uso doméstico para conocimiento siguiendo los
pasos de aplicacion del HACCP se tiene la descripcion correspondiente ademas de

parametros que aplica la Empresa.

Tabla 5. Descripcidn del producto
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Bolsas de plistico de 1kg de contenido

Bolsas de papel 50 Kg. de contenido

Tamatio uniforme de grano y color homogéneo
Dulce azucarado, libre de extrafios aromas

Dulce azucarado, sin rastro de aroma o sabor

impartido por el proceso.

Fuente: Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A A

NTP 207.034

NTP 207.020

Max. 0.5 NTP 207.021

Fuente: Idem.
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Métodos para analisis fisico, quimico y microbiolégico que se realiza en

laboratorio
Entre los métodos especificos que se realizan actualmente tenemos los siguientes:

Método I1C UM&A: Atherton et. al (2003) Para andlisis de muestras se usan métodos
que establece la Comision Internacional de Métodos Uniformes para Andlisis del

Aziicar, da al detalle los procedimientos de laboratorio para analizar azticar.

Ademads, existe Normas Técnicas Peruanas (NTP), que son documentos donde se
establecen requisitos o especificaciones de calidad para estandarizar productos,

procesos y servicios.

El libro de métodos ICUMSA tiene instruccion detallada en este caso para el andlisis

(Alvarez et al., 1989) Estos métodos que utiliza para analizar muestras de aziicar son:

Para Anailisis Fisico Quimico

1. Determinacién de color en solucién de azicar cruda, azicar rubia y jarabes a pH

7,0 - 6a Edici6n.

Se aplica también a todo tipo de azicar rubia y jarabes si es que la solucion de
CHSE se filtre siguiendo procedimiento que cita NTP. Disefiada para solucionar

con rango de color encima de 250 Ul a pH 7,0” (IU7,0).
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Tabla 6. Determinacion del color

Codizo
Fecha de Publicadon
Reemplazaa

ICS - Clasificacion Intemacional de

Norm as Técnicas

Descriptores

Afio

Aprobado por

Division Economica

Clase Econdmica

Comite

NTP 207.009-1:2018

15012019

67.180.10 - Azticar. Productos de azucar

Azucar, color, azicar, auda rubia, jarabe,
pH

2018

R.D N°046-2018-INACAL DN (2019-01-
15)

10 - Elaboradon de productos

alimenticios
1072 -ELABORACION DE AZUCAR

Azicar y denivados

Fuente: Idem.

Determinacién de contenido de azicar reductor procedimiento Lane y Eynon a

volumen constante 3* Edicion.

Se establece metodologia que determina &contenido de azicar reductor y

sustancia reductora en presencia de sacarosa en aziicar rubia, producto del proceso

de caifia y azicar especial con bajo grado de invertidos.
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Tabla 7. Determinacion contenido de aziicares reductores procedimiento Lane y

Eynon
Codigo NTP 207.022-1:2018
Fecha de Publicacion 15012019
Reemplaza a

ICS - Clasficacion Internacional de
Normmas Técnicas

Descriptores

Afio

Aprobado por

Divison Economica

Clase Economica

Comité

67.180.10 - Azucar. Productos de azucar

Amicar, color, azticar, cruda, rubia jarabe,
pH

2018

R.D N°046-2018-INAC AL DN (2019-01-
15)

10 - Elaboracion de productos alimenticios

1072 - ELABORACION DE AZUCAR

Aricar y denvados

3.

Fuente: [dem.

Determinacion  cenizas  conductimétricas. Parte 2: Azicar rubia

(industrial/doméstica/granel), jugo, jarabe, miel y melaza. 5* Edicion

Establece método de determinacion de cenizas conductimétricas en azicar rubia
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Tabla 8. Determinacion de cenizas conductimétricas

Codigo NTP 207.008-2:2010 (revisadael 2018)

Fecha de Publicacion 22/06/2018

Reemplaza a

ICS - Clasificacion 67.180.10 - Azicar. Productos de aziicar
Intemacional de Normas

Técnicas

Descriptores Anricar, ceniza conducimétnca, rubia industnal

doméstica, granel, jugo. jarabe

Afio 2018

Aprobado por R.D.N°012-2018-INACAL/DN. (2018-06-22
Division Economica 10 - Elaboradion de productos alim enticios
Clase Econémica 1072 -ELABORACION DE AZUCAR
Comte Amicar y denivados

Fuente: [dem.

4. Método ICUMSA - Determinar Polarizacion del Azicar Crudo GS1/2/3/9-1
(2011): Comﬁende 03 pasos bases:
- Preparar solucién normal de azicar crudo en agua destilada, incluye
defecacion al adicionar solucidn de Acetato bdsico de Plomo.
- Clarificacion por filtracion de solucidn.

- Determinar Polarizacion
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Determinacion de humedad en aglicar por pérdida en secado 6a Edicion.

Con metodologia que determina humedad del aziicar por pérdida en secado.

Tabla 9. Determinacién de humedad en aziicar por pérdida en el secado

Codigo
Fecha de Publicadon
Reemplazaa

ICS - Clasificad on Internadional de
Normmas Téecnicas

NTP 207.005:2018

15012019

67.180.10 - Azucar. Productos de azucar

Descriptores Aricar, mmedad, pérdida en secado,
secado

Afio 2018

Aprobado por R D N°046-2018-INACAL DN (2019-
01-15)

Division Economica 10 - Elaboracion de productos
alimenticios

Clase Econémica 1072 - ELABORACION DE AZUCAR

Comiteé Aricar y derivados

Fuente: Idem.

Método ICUMSA para Determinar Turbidez en Soluciones de Azicar GS2/3-

18(2013): Disuelve aziicar en agua destilada hasta obtencién de solucién del 50%

(peso/peso). Determinarse Absorbancia y color de solucién. d&)ués filtrar

solucion membrana eliminando turbideh Se determina de nuevo absorbancia y

color de solucion filtrada, diferencia de color es turbidez. Se mide absorbancia a

420 nm.

Método ICUMSA para Determinacion de Materia Insoluble en Azicar crudo

GS2/3/9-19 (2007): Se disuelve el aziicar sometido a ensayo en agua caliente filtra
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por membrana con poros de tamafio 8.0 ym. Se lava malbrana como materia

insoluble, se seca y pesa luego. También se realiza andlisis adicionales al
composito de azicar como Fosfatos, Silice y Dureza, para ofrecer mds

confiabilidad.

Para Analisis Microbioldgico
Los jugos de cafia de azicar se concentran gradualmente hasta separarse azicar
61 estado cristalino de melazas residuales. Sacarosa que puede tener alteracién

por inversion, fermentacion acida u oxidacion por bacterias, levaduras y mohos.

Microorganismos como Leuconostoc, Enterobacteriaceae, Lactobacillus,
Flavobacterium, Xanthomonas, Pseudomonas, Micrococcus, Bacillus vy
Corynebacterium. Bacterias que mas molesta en refinerfa de azicar es
Leuconostoc mesenteroides hidroliza sacarosa y sintetiza dextrano, sustancia

viscosa que llega a taponear cafierias. (ICMSF, 1998)

Levaduras que se hallan en azicar crudo son osméfilas. Importantes son
Zygosaccharomyces rouxii, se halla también Pichia, Torulopsis, Candida. Pitt J1,
Hocking AD (1997)

Refinado de aziicar destruye microorganismos patdgenos. Sobrevive endosporos

de  bacilos aerobios o anaerobios, como Bacillus coagulans, B.

stearothermophilus, Clostridium thermosaccharolyticum y C. nigrificans.

Es por esta razén que se establece el andlisis microbioldgico con objetivo de
determinar presencia de microorganismos como los mohos, levaduras, aerobios

mesofilos viables y las enterobacterias.

Para cumplir con el anilisis micrﬂbiclé%ﬁ se aplica la Norma Técnica Peruana.
Actualmente se estd reemplazando por Métodos de ensayos microbioldgicos en

azicar rubia 2a Edicion.
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3. Tercer paso. Identificacion del uso

Producto solido cristalizado, se obtiene directo del jugo de caﬁaﬁ aztcar, por
procedimiento apropiado procedimiento, esencialmente formados por cristales de
sacarosa, cubierta por pelicula de miel. Es para todo tipo de publico,

industrialmente como materia prima.
4. Cuarto paso. Elaboracion de diagrama de flujo

Equipo construyo diagrama de flujo. Abarca operaciones del producto. Tiene que
aplicar sistema a operacién determinada, tomando en cuenta fases anterior y

posterior de las mismas.
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Figura 5. Diagrama de flujo de procesos

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 6. Diagrama esumido del proceso de azicar rubia

Fuente: Elaboracién propia
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Cada una de las secuencias que a continuacidn se explica:

Se debe tener en cuenta que procesar cafia de aziicar empieza en cosecha, juntar

esta y colocar la cafia en campo lo cual son transportados mecanicamente.

Pesada. La materia prima que llega al Ingenio se pesa en bdsculas que son de
plataforma y este peso se registra ya que luego serviran para los balances

correspondientes.

Recepcion. Se espera en el drea llamada “de maniobra™ hasﬁue llegue su turno
de descargue a través de una gria de hilos colocindolos en el conductor de cadenas

de descarga lateral.

Lavado. Luego cafia se vacia a mesa de recepcion N° 1 por medio de una gria de
cable de %" de diametro de izaje, se prosigue al primer lavado de cafia por toda la

mesa alimentadora de caiia, con agua caliente.

Preparacion. Se inicia pasando a través de los pateadores a un segundo sistema
de lavado de cafia seguidamente por medio del conductor de caiia N° 1 se llega al
nivelador de caiia y a través del machetero N° 1 se rompe la caiia, el conductor de
cafla N° 2 conduce luego al desfibrador COP-6 y se realiza los cortes
correspondientes alcanzado asi la rotura dptima obteniéndose hilachas de la

misma, facilita asi la extraccion de sacarosa.

Molienda. En este punto mediante fajas se lleva a la extraccion de metales a través
de un electro imdn, seguidamente se pasa por el tanden de molinos conformados
por 5,y se recepciona a la vez por un recibidor de jugo mezclado para su
sedimentacion respectiva, y pasa al colador de jugo rotatorio y nuevamente se
recibe el jugo mezclado el cual pasa por una malla filtro DSM, de nuevo el

recibidor de jugo mezclado recibidor de jugo encalado y la salida de bagazo.

Encalamiento. Se realiza el calentamiento (lera etapa) a una temperatura de 35°C
con un ingreso de agua a 90 °C, el calentamiento (2da etapa) se lleva a cabo a una

temperatura entre 40 a 45 °C el jugo en este punto con una temperatura entre 55 a
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75° C es pesado para asi realizar el encalamiento ingresando el Sacarato de calcio

correspondiente.

Calentamiento. En esta etapa se realiza el calentamiento (3era etapa) con
temperatura de 60 a 70°C y por tltimo el calentamiento (4ta etapa) a temperatura

entre 85 a 95°C y el flasheo entre 103 — 105°C de temperatura.

Clarificacion. Separacion de sélidos insolubles del jugo diluido. Separar fases del
jugo se decanta. Decantacion se realiza clarificadores de jugo, a raiz de procesos
quimicos se va al fondo elimindndose asi lodos. Al clarificador se adiciona
floculante al 0.0075%; que torna al proceso eficiente la muestra se toma cada 30
min monitoreando eficiencia se adiciona mas floculante de ser de necesidad.

En cuanto a lodos que provienen de clarificadores se mezclan con bagacillos y van
a filtros rotativos al vacio recuperando asi azicar; este jugo que se filtra vuelve
obteniéndose finalmente (cachaza) se traslada a campo como fertilizante pues

contiene Ni, P, K, Ca y materia organica.

Evaporacion. Se trata jugo clarificado a calentamiento (lera etapa) T: 90 a 95°C
y luego el calentamiento (2da etapa) T: 115 a 120 °C antes de ingresar a
evaporadores.

Estos evaporadores se disponen en series constituyendo efecto muiltiple, se
concentra el jugo clarificado, seriado del ler al final efecto, evaporadores en el

cual sale jarabe se bombea a cocimiento cristalizindose as{ el azicar.

Filtracién. Cachaza proveniente del clarificador contienen sacarosa, va a filtro
rotatorio llamados Oliver, que tiene, bombas de vacio para succionar el jugo. Por
esta filtracién retorna el jugo filtrado a tanque encalamiento y después se forma
torta y se elimina por desagiie cuidando el medio ambiente pues estas aguas son
tratadas antes de echar al desagiie.

Cocimiento. La masa de tachos, que se usan para prﬁsar la meladura y de
producir azicar cristalizada. Material que resulta tiene liquido (miel) y cristales

(azicar) es masa cocida.
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Cristalizacion. La mezcla anterior va al cristalizador. Depositdndose aca mas

sacarosa sobre cristales que se formaron completindose asi la cristalizacidn.

Centrifugacién. Se obtiene masa en tachos, la cual toma el nombre de masa cocida
(cristales de aziicar y miel). Separados por centrifugacién en médquinas usadas para
esto. De centrifugas se tiene azicar cruda y miel. Esta vuelve a tachos y pasa por

dos etapas mds de cristalizacién finaliza con la melaza.

Secado y Envasado. El aziicar va al secador con temperatura adecuada por lineas
de vapor, después va a la zaranda que permite pasar diferentes granos pequeifios
como uniformes, descartando trozos formados en el proceso, el azicar seco y
tamizado se llena a tolva receptor tiene salida en el inferior para pesado de bolsas

hay balanza para envase 50 kg. x bolsa.

Almacenamiento y Despacho. Parte final, la empresa cuenta con un almacén
techado. Cada bolsa se transporta por montacargas para llegar al lugar donde se
depositardn, listos para inmediato cuidado y posterior despacho. Culminando todo

el proceso que aplica la Empresa.

Quinto paso. Verificacion in situ de diagrama de flujo
El equipo HACCP es quien coteja este diagrama, y enmienda o rectifica si fuera
necesario. Su confirmacién esti documentada haciendo mencién que se ha

revisado y verificado. Todo esto se corrobora con la planta en funcionamiento.

Sexto paso. Principios

a) Principio 1. Andlisis de peligro y se determina medida que controla
peligros identificado.
En ingenio azucarero pueden ingresar ficilmente microorganismos en el
proceso, la cana cosechada va al batey, y es impregnada en tallos

microrganismos que hay en campo y aire, ocasionando pérdidas por deterioro
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en calidad de jugos, asimismo se tiene muy en cuenta durante el proceso los
riesgos los que ya son de mis cuidado. Y en cuanto a los peligros fisicos y
quimicos mayormente se dan dentro de la empresa, y estos son diversos segtin
como observaremos en el desarrollo del andlisis del proceso.

Se recalca que existen parametros diversos con los cuales la empresa trabaja
los cuales son normados por las autoridades correspondiente encargadas del

tema especificamente y estos son:

NTP 207.004-1

NTP 207.005

Max. 0.5 NTP 207.008-2
Max. 3500 NTP 207.009-1
Max. 0.70 NTP 207.022
Max. 500 Método de ensayo
nomalizado y validado

Fuente: Idem.

NTP 207.050

NTF207.034

2 3 5 3 1 2 NTP 207.050
NTP207.032
2 3 5 2 10 100 NTP 207.050
NTP207.032
5 3 5 2  Agsencia NTP 207.050
NTP207.032

Fuente: Idem.
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Categoria: Peligrosidad del microorganismo lo que es vida 1itil y alteracién del
alimento, indicador de higiene, y patogenicidad. Categoria 1, 2 y 3 asociados
a vida util y alteracion del producto; 4, 5 y 6, indican higiene, 7 al 15, son
microorganismos patégenos que causan muerte.

[T L B |

Clase: Plan de 3 clases “n”, “c”, “m” y “M”, sus condiciones “aceptable” y

“rechazo”.

n: (mindscula) # de unidad de muestra que selecciona el lote al azar, se analiza

para satisfacer requerimiento en plan de muestreo.

¢: # maximo que permite en lo que es unidad de muestra que rechaza en plan
de muestreo de 02 clases puede contener # de microorganismos entre “m” y

“M?”. Si detecta # muestra por encima de “c” el lote se rechaza.

m: (mindscula) Limitacién microbioldgica hace separar calidad admisible de
rechazable. Valor =0 < a “m”, se acepta y el valor por encima de “m” se acepta

0 no.

M: (mayuscula) Valor de recuento microbiano mayor que “M” se vuelve

inaceptable, y atenta a la salud. (MINSA, 2016)

CONTAMINANTESPARA EL AZUCAR RUBIA DOMESTICA

As Max. 1.0 NTP 207.034
Max. 1.5 NTP 207.020
Pb Max. 0.5 NTP 207.021

Fuente: [dem.

Valoracion del Riesgo

La empresa emplea la siguiente matriz:
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RIESGO = PROBABILIDAD *
GRAVEDAD

a 4 4 8

E 3l 3 6 9

2 2l 2 4 6 3

g 1 1 2 l

1 2 3 4 -
GRAVEDAD

Valores: Colores de riesgos:
1= Insignificante
2= Baja Medio Riesgo (8- 9)
3= Mediana Bajo Riesgo (1-6)
4= Al

El equipo HACCP debe considerar peligros que hay. iniciando con produccién

primaria, elaboracién, fabricacion y almacenamiento, los mismos que se

presentan a continuacion:

Tabla 10. Puntos de riesgo en la Empresa

Biologicos

Batey

Medidas de control

Microorganismos que contaminan materia
prima (cafa de azicar)

La escasa sanitizacion provoca
contaminacion en el corte mecanico de la
cafia (p.g. infeccion bacteriana)

Se debe lavar la cafia con buen agente
desinfectante.

Una técnica de saneamieato con
vapor del equipamiento productivo
cada 8 horas.

Molinos

Medidas de control

Existe peligro de contaminacion cuando se
transporta jugo mezclado. tanques y dreas
contiguas no salubres

Por falta de sanitizacion se contamina en
el area de coladores

51 las superficies de tanques se encuentran
parcialmente abiertos, sucios o acumulan

polvo
Tanques de recepcion de jugo y bascula de
Jjugo mezclado abiertos

Se realiza sanitizacion asiduamente
de equipo: ademds se debe
implementar mstalacion de tapas en
los equipos de recepcion de jugo vy en
los canales que lo transportan si asi lo
requiera

BPM y POES

BPM y POES

Tapar tanques.
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Alealizado, sulfatacién y clarificacién de jugo

Medidas de control

7 Contaminacion por lodos acumulados en Impedir que se acumulen los lodos
la purga de las mangas del clarificador. por mucho tiempo (realizar purgas en
tiempos definidos) v hacer limpiezas
determinadas
8 Contaminacion (superficies expuestas y Ejecutar limpieza con agua y equipo
estancamientos) por zona no sanitaria de que remuevan los lodos que se
recepcion de purga del clanficador estancan y tapar el recipiente donde
caen las purgas.
9 Contaminacion por falta de sanitizacion de BPMy POES
los tanques de recepcion de jugo filtrado
10 Contaminacion por falta de sanitizaciénen Tapar el tanque por completo y dejar
tanque de jugo claro en la superficie una tapa de registro (que la superficie
(semiabierto) del tanque sea cénica u ovalada para
evitar los encharcamientos), lavar las
superficies del tanque.
Evaporacién
No se encontré peligro
Clarificacion
No se encontré peligro
Cristalizacion Medidas de control
11 Contammacion por registros ablertos de Mantener supervision de los registros
tanques de almacenamiento (tangues de v limpiezas de las dreas.
templas, semilleros, graneros, etc.) v falta
de sanitizacidn en las superficies de estos
(polvo, meladura, agua.)
Centrifugacion Medidas de control
12 Contaminacion por tanque abierto ¥ Cambio de tanques de recepcion por
superficies no sanitarias en el tangue de tanques de acero inoxidable cerrados,
recepcion de lavados de centrifugas sanitizacién del drea
Secado y cribado Medidas de control
13 Contaminacion por tanque abierto y falta Programacion de limpiezas del tanque
de sanitizacion en reproceso de granzas y v agitador; Mantener limpios los
azicar obtenidas em el proceso de utensilios donde se haga la recepcién
separacion de azicar seca (olor fuerte a de matenal a reproceso
fermentacidn).
14 Contaminacion por levaduras en los Cambio de fraestructura, o

gusanos de azicar himeda

implementacion rigurosa de BPAL

15 Contaminacion cruzada por falta de Cubre zapatos en dreas blancas.
aislamiento de zapatos ¥ por ingreso de
EPP sucio en dreas blanca
Envasado Medidas de conirol
16 Contaminacion cruzada por falta de Uso de cubre zapatos.
aislamiento en zapatos
17 Contaminacion por levaduras en el Usar limparas de luz ultravieleta,
producto final ultrasonido u ozonificacién.
General Medidas de control
18 Contaminacién por superficies y utensilios Sanitizacion  de  utemsilios ¥

no sanitarios para el proceso de
recoleccion de matenal a reproceso.

especificacion de utensilios solo para
el area y la accion especifica.
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Conummammpwgruaoacetteacam Cubrir los conductos de transporte de
de derrames en los conductos Jugo de molinos
transporte de jugo extraido de molmos.

Contaminacion en tanque por derrame de Tapar tanque y tener una

aceite del motor del agitador. compuerta de registro o
asilar la parte del motor con um
depdsito donde caiga el aceite en caso
de derrame.

Contaminacién al ingresar cafia sucia al No permitir ingreso de alimentos en
1 proceso las dreas; inspeccion y recoleccidn de

‘f

Contaminacidn per basura inorganica en el No permitir ingreso de alimentos en
2 drea de recepcion de jugo las dreas; inspeccion y recoleccion de

Contaminacion por oxido producido por el Limpieza continia del tanque y'o
3 desgaste de tanques de almacenamiento. cambiarlo con fabricacion de acero
moxidable.

Contaminacion por materiales extrafios que Instalar tapa al tanque yio
4 peligran caer en el tanque. inspeccionar el mantenimiento limpio
del drea.

Contaminacion por incrustaciones en pre- Control de limpiezas en los equipos ¥
evaporadores y vasos de evaporadores tratamiento de la cafia o los jugos.
causado materia extrafia en el azicar

debido a la produccion de dextranas.

=
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Clarificacion

Medidas de control

Contaminacion por falta de infraestructura
v fiesgo de caida de material extrafio en

Se confamina por objetos o matena
exfrafia debido al mantenimiento o

aradon de equipos.
tanques de jugos v en registros de jugo P oquipo
clarificado abiertos.
General Medidas de control

Contaminacion por desprendimiento de
particulas magnéticas de equipos y tuberias
desgasfadas de acero al carbon.

Contaminacion por objetos o matena
extrafia debido al mantenimiento o
reparacion de equipos.

Cambiar equipos de acero al carbon a
acero inoxidable

Inspeccionar bien equipos después del
mantenimiento/reparacion

y retirar materia v objetos extrafios.

Fuente: Elaboracién propia

b) Principio 2. Determinacion PCC

Descubiertos todo peligro y medida de control, el equipo HACCP establece

puntos de control criticos para garantizar al producto (Mortimore, S. y

Wallace, C.,2001)

Para esto se usa el arbol de decisiones estdndar, que muchas empresas utilizan

para asi identificar PCC:

Arbol de decisiones identificando PCC

A continuacién, el modelo de drbol de decisiones en las que se

responde las preguntas en orden sucesivo
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¢Existen medidas preventivas de control?

S No [ Modificar la etapa, proceso
L o producto
A
iS¢ necesata coatrol ¢ esta etapa
por razones de inocusdad?
No %l No esun PCC l >

P2 {Ha sido la etapa especificamente concebida para eliminar o reducir a un
nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

Y

A
{Podria producirse una contaminacion con peligros identificados superior
P3 a los niveles aceptables o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?
P EEEEIE NN NN NN (NN SN SN INE NN NI NNNINEEN NI NN
W W
. ] - Parar y pasar al
() [ o s

{Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia
P4 8 un nivel aceptable en una etapa posterior?

v
PUNTO CRITICO DE CONTROI

- Parar y pasar al

Figura 7. Arbol de decisiones

P2,P3y P4: Niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta

objetivos globales cuando se identifican PCC del Plan APPCC (HACCP).
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¢) Principio 3. Establece limites criticos de control

Punto critico de

metabolitos (Bacteras
acido-termofilas).

Pérdidas de sacarosa por
formacion de dextranas, estos
polimeros incrementan la
viscosidad de jugos creando
problemas en tachos v
evaporadores.

Las dextranas producen
elongacion de cristales de
aziicar, que incrementa
pérdidas de sacarosa en forma
de mieles vy aguas de

lavado.

Las dextranas elevan valores
de Pol, debido a su poder
altamente dextro-rotatorio.

La reproduccion de bacterias
con estructuras de proteccion
(esporas) muy resistentes a los
tratamientos térmicos del
proceso.

Baja calidad de jugos (altos
niveles de azucares
reductores).

Peligro significativo Limites criticos
Contaminacién por Biolégico NTP 207.022-1:2018
microorganismos en la Azlicares reductores
materia prima (cafia) | Propagacion de

microorganismos que puedan

Contaminacién por afectar la eficiencia operativa Especificaciones y
falta de sanitizacion en | del proceso y baje la calidad ya | requisitos de
corte mecanico de la que esto genera pérdidas de aseguramiento de
cafia (infecciones sacarosa. calidad para compra
bacterianas). de azicar.
Contaminacion por Bioldgico NTP 207.022-1:2018

Azicares reductores

Especificaciones y
requisitos de
aseguramiento de
calidad para compra
de azacar.




Punto critico de

control Peligro significativo Limites criticos
Biologico
Contaminacién por La falta de sanitizacion Disposiciones
canales de transporte | canales y equipos genera generales
de jugo mezclado, asocliacion de
tanques y areas mICrooTganismos en Las instalaciones
aledafias no sanitarias. | biopeliculas (reconocida como | deben evitar la

Contaminacion por
falta de sanitizacion en
el area de coladores.

estrategia de supervivencia
microbiana en diferentes
ambientes resistentes a la
desinfeccion, estrés ambiental
y condiciones hostiles en
microambientes adversos.

El jugo de cafia es un medio
rico ideal para la proliferacion
de los microorganismos

contaminacién de lag
materias primas,
alimentos, bebidas o
suplementos
alimenticios.

Equipo y utensilios
deben higienizarse de
acuerdo con necesidad
especificas del
proceso y producto.

Contaminacién por
zona no sanitana de
recepcion de purga del

Biclogico

Los estancamientos de los
lodos provocan la proliferacion
de microorganismos lo que

Disposiciones
generales

clanificador provoca contaminacion en Equipo vy utensilios
(superficies expuestas | otras etapas. deben limpiarse de
v estancamientos). acuerdo con las
necesidades
especificas del
proceso y del
producto.
Bioldgico
Contaminacién por | La falta de sanitizacion en Disposiciones
falta de samitizacion en | tanques genera la asoclacion generales
de los tanques de de microorganismos en
recepcion de jugo biopeliculas (reconocida como | Equipo y utensilios
filtrado. una estrategia de supervivencia | deben limpiarse de

microbiana)

acuerdo a necesidad
especifica del proceso
v del producto.
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Punto critico de
control

Peligro significativo

Limites criticos

Contaminacion por
registros abiertos de
tanques de
almacenamiento
(semilleros, graneros
etc.) y falta de
limpieza en las
superficies.

Fisico

Caida de materia extrafia y
suciedad al interior de los
tanques.

Especificaciones
Materia extrafia

El producto debe estar
libre de impurezas,
derivadas de su
almacenamiento,
como fragmentos de
vidrio, plastico, metal,
hilos de costal; asi
como cualquier otro
contaminante de
origen animal, vegetal
no mineral.

Disposiciones
generales

Evitar contaminacién
cruzada entre materia
prima, producto en
elaboracion y
producto terminado.

Contaminacion por
tanque abierto y falta
de sanitizacion en el
reproceso de granzas
obtenidas en el
proceso de separacion
de azicar seca (olor a
fermentacion).

Biologicos

Reduccion de la recuperacion
de azicar en el reproceso,
produccion de metabolitos no
deseados

Disposiciones
generales

El equipo y utensilios
deben limpiarse de
acuerdo con
necesidades
especificas del
proceso y del producto

NTP 207.022-1:2018
Azucares reductores
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Punto critico de
control

Peligro significativo

Limites criticos

Contaminacion
cruzada por falta de

aislamiento en zapatos.

Biologicos

El suelo es importante
reservorio de
microorganismos, desde el
cual pueden llegar a los
alimentos, es necesario en
dreas blancas el aislamiento
necesario para evitar posibles
contaminaciones, incluso por
materia extrafia adherida a
zapatos que

pueda desprenderse después,
lo que causaria
incumplimiento en
especificaciones del producto
final.

Especificaciones
microbiologicas Segin
ICMSF

Contaminacion por Biologicos Especificaciones v
levaduras en el requisitos de
producto final. Incumplimiento de aseguramiento de

especificaciones del producto | calidad
final.
Especificaciones
microbiologicas
Hongos v levaduras:
<10 UFC/g
Fisicos Especificaciones
Materia extrafia
Contaminacion por | Puede generar contaminacion | El producto debe estar
incrustaciones en por materia extrafia en el libre de
calentadores de jugo, | producto final y genera Impurezas, que
pre-evaporadores y | problemas en la transferencia | derivan de su
vasos de evaporadores | de calor lo que afecta en el almacenamiento,

y tachos, causando
materia extrafia en
el azicar debido ala
produccion de
dextranas en batey v
molinos.

control de

parimetros de temperatura
que afectan operacion
oportuna de los equipos.

como fragmentos de
vidrio, plastico, metal,
hilos de costal; u otro
contaminante de
origen animal, vegetal
no mineral.
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Punto critico de

control Peligro significativo Limites criticos
Fisicos
Contaminacion por | Uno de los requerimientos de | Especificaciones
desprendimiento de | calidad en los parametros Fisicogquimicas
particulas magnéticas | fisicoquimicos en el aziicar lo
en producto final por | constituyen la cantidad de Particulas magnéticas

equipos y tuberias de

acero al carbon.

particulas magnéticas por lo
que es de vital importancia
reducir las emisiones de estas
particulas para mantener los
estandares de calidad del
producto final.

Especificaciones v
requisitos de
aseguramiento de
calidad para compra
de azicar

Elaboracién propia

Limites criticos se presentan de forma entendible y expresan con lenguaje simple

para que sea entendido cualquier persona que pertenezca a la empresa y al equipo

HACCP. Limites criticos tienen que mostrarse objetivamente, fdcil de registrar,

asi las medidas de correccién alcancen a ser adecuadas y ajustarse a fin de

mantener el HACCP y PCC bajo supervisidn estricta y manejo.

Las medidas deben implementarse lo mas rapido posible en cuanto se detecte o se

tenga informe de existencia de no cumplimiento de limite critico en cualquier

punto del proceso.
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e)

f)

Principio 6: Establecer procedimiento de comprobacion

Se hace indispensable el establecimiento de procedimientos para observar que

se cumpla lo que establece el sistema garantizando inocuidad del azicar.

Hay diversos procesos que verifican si el HACCP tiene funcién correcta; el
mas adecuado de verificacicn es realizar auditoria tanto internas como externas
y revisar direccién. Auditorias internas las programa al afio, con auditor
externo que se contrata con conocimiento en HACCP y proceso de elaboracion

de azicar.

Auditorias externas realizadas por clientes asi la alta gerencia conozca el
desarrollo y mantenimiento del HACCP implementado en la empresa,
elaborada por afio, resultados de evaluacién o auditoria se dan para valorar

retroalimentacion.

Principio 7: Establecer sistema de documentacion
Actividades involucradas en sector envasado y bodega, se registrardn y/o

documentardn adecuadamente en forma clara, sintetizada y de fdcil

interpretacion.
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Capitulo V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Primero: El andlisis de informacién recopilada ha demostrado que resulta factible
implementar el sistema en empresa azucarera Agraria Andahuasi S.A.A., garantizando asi

inocuidad del azicar rubia de consumo doméstico.

Segundo: Analizando cada etapa de elaboracién de azicar rubia establecen puntos criticos de
control, en: 1) Secado. se observa a) contamina la corrosion, b) se desprende metales, c) aire
circulante transporta materia indeseable en equipo de secado, d) desprende astillas en paneles
rectangulares utilizados para separacidn de terrén de azicar, ) dﬁcar contacta con panel sin
limpieza; 2) Transporte, 3) Envasado, a) descuidarse de aseo en “ensacado™, b) suciedad y c)

averia de embudos.

Tercero: Mantener, garantizar y dar seguimiento, a puntos criticos de control en produccién:
limpieza adecuada y constante, observacién permanente de condicién mejora o deterioro del
HACCP. Con esto se lograri calidad del producto final se optimice, posicionando y ser mis

competitivos y eficientes.
Cuarto: La elaboracion de registros para los diferentes puntos de HACCP, son indispensables

pues estos llevan a tener un control de datos los cuales se van a contrastar en caso haya la

necesidad de verificacidn ante una eventual falla en el proceso.
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5.2

Recomendaciones:

Primero: Tener presente que al aplicar el HACCP este no va a permitir que se
sustituya, ni disminuya la participacion del sistema asi no se lleguta los objetivos que
se trazaron; pues este debe ser permanente que apoya y garantiza calidad e inocuidad

del producto desde un inicio y hasta el final.

Segundo: Se debe buscar nuevos PCC en los mismos puntos de riesgos, en las mismas
dreas de trabajo y en todas y cada una, intervinientes en proceso de elaboracién de

azicar rubia, asi alcanzar que se monitoricen todas las dreas de proceso.

Tercero: Suministrar recursos necesarios a los integrar&es del grupo HACCP, para
que estos ejecuten labor eficazmente y proporcionar soporte y respaldo para ser

reconocido el sistema como parte integral y continua dentro de la empresa.

Cuarto: Dcbe seéconstantc el actualizar contenidos y hallazgos del Plan HACCP,
para garantizar mejora continua del sistema como parte vital de procesos de

produccion del azucar.
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ANEXO 01:

Identificacién de Peligros - Elaboracién de Azicar Rubia Domésticas

Recepcion — Almacenaje — Pesado y Transporte

Tl . Ne Evaluacién
P Peligros | D | Incidencia dela
Ne | Materiales dm:nef‘d‘“ 5 significancia
i en cada Bi Sitl.l.nci-mlﬁ E Justificacién del Daiio Nivel de Medidas
actividad e;:‘l::a e::a ) | Ei | o1 | normales | LI bo Ter peligro (causas) significancia | de control
::i sic | 6g | Situaciones | G o | cer Prob. | Grav.
o | ic | anomales | R P @
co
0 175}
ETAPA DE RCEPCION

ETAPA DE ALMACENAMIENTO

ETAPA DE PESADO - DOSIS

ETAPA DE TRANSPORTE

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 02:

Fabricaciéon
Tipo de N° Evaluacién
p"]. Peligros | D | Incidencia dela
pe destacados | E significancia
N | Materiales en Bi | cns P Justificacién del Nivelde | Medidasde
fuenteo | cada etapa de Qu| Fi 1 | Sitnaciones | E p senificancia 1
actividad proceso h 1| o | nermales | LI| Pro | Terc peligre (causas) Prob. | G 8 Eanton
im | sic 6g | Situacioes | G | pio | ero .| Grav.
Tl || & ico | Anormales | R
0

ETAPA DE IZAJE Y DESCARGA

DE MATERIA

PRIMA EN LA MESA ALIMENTADORA

ETAPA DE ler SISTEMA DE

LAVADO DE CANA

ETAPA DE CARDEEN DROWN

ETAPA DE PATEADORES

ETAPA DE 2do SISTEMA DE

LAVADO DE CANA

ETAPA DE CONDUCTOR DE CANA N’

1

ETAPA DE NIVELADOR DE CANA

ETAPA DE MACHETERO N° 1

ETAPA DE CONDUCTOR DE CANA N° 2

ETAPA DE DESFIBRADOR COP - 6

ETAPA

DE KICKER DE FAJA
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ETAPA DE ELECTRO IMAN

ETAPA DE MOLIENDA

ETAPA DE CONDUCTORES DE CALDERO

ETAPA DE PARRILLAS

ETAPA DE CALDERO

ETAPA DE TANQUE DE JUGO MEZCLADO

ETAFPA DE COLADOR DE JUGO ROTATORIO

ETAPA DE MALLA FILTRO DSM

ETAPA DE RECIBIDOR DE JUGO ENCALADO

ETAPA DE CALENTADORES HORIZONTALES

ETAPA DE CALENTADORES VERTICALES

ETAPA DE DILUCION DEL FLOCULANTE

ETAPA DE TANQUE FLASH
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ETAPA DE CLARIFICADOR DE JUGO

ETAPA DE BOMBINES

ETAPA DE MEZCLADOR DE LODOS

ETAPA DE FILTRO OLIVER

ETAPA DE TANQUE AUXILIAR

ETAPA DE RECTIFICADORES

ETAPA DE EVAPORADORES

ETAPA DE RECIBIDOR DE JARABE

ETAPA DE ENSEMILLAMIENTO

ETAPA DE CRISTALIZACIONES

ETAPA DE CENTRIFUGACION

ETAPA DE RECIBIDOR DE MELAZA DE PROCESO

ETAPA DE MAGMERO C
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ETAPA DE RECIBIDOR DE MAGMA C

ETAPA DE

MEZCLADO DE MASA B

ETAPA DE CENTRIFUGACION

ETAPA DE RECIBIDOR DE MIEL B

ETAPA DE MAGMERO B

ETAPA DE RECIBIDOR DE MAGMA B

ETAPA DE COCIMIENTO DE MASA A

ETAPA DE

RECIBIDOR DE MASA A

ETAPA DE RECIBIDOR AUXILIAR

ETAPA DE CENTRIFUGAS AUTOMATICAS

ETAPA DE DEPOSITO DE MIEL A

ETAPA DE TRANSPORTE SIN FIN

ETAPA DE ELEVADOR DE AZUCAR N° 1

ETAPA DE SECADO
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ETAPA DE ELEVADOR DE AZUCAR N°2

ETAPA DE ZARANDA

ETAPA DE REFUNDIDORES

ETAPA DE TOLVA RECEPTOR

ETAPA DE ENVASADO

ETAPA DE PESADO

ETAPA DE AMARRE CON PASADOR

ETAPA DE FAJA TRANSPORTADORA

ETAPA DE ALMACENAJE

ETAPA DE DESPACHO (clientes externos)

ETAPA DE DISTRIBUCION (clientes internos)

ETAPA DE RECOLECTOR Y DISTRIBUCION DE AGUA CONDENSADA CONTAMINADO Y PURO

Fuente: Elaboracién propia
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Infraestructura

Tipo de N® Evaluacién
';.“ Peligros | D |Incidencia dela
N° Fuente o peligro destacados | E significancia
fuente o | “CPdicién Bi | P ALt Nivel de | Medidas de
activida qne Q Fi | ol Sitnaciones| (v delpeligro significancia control
generael | ui | . normales | LI | Pro | Terc (causas)
d : .| sic | 6g | o - " Prob. | Grav.
peligro | mi o | ic Situacioes | G | pio | ero
co o Anormales | R
0
ALMACEN DE INSUMOS I (aditivos quimicos, cal hidratada, dcido fosférico, floculante)

ALMACEN DE INSUMOS II (aziicar impalpable, alcohol de 96°)

ALMACEN DE EMPAQUES

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINA

DO

ZONA DE INGRESO

SALIDA DE EMERGENCIA

EXTERIOR DEL LOCAL

Fuente: Elaboracion propia
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