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RESUMEN

En el Ecuador, existen empresas dedicadas a la elaboraciéon de productos
alimenticios, por lo cual, deben manejar ciertas normas impartidas por el
Ministerio de Salud Publica y por la Agencia Nacional de Regulacién, Control y
Vigilancia Sanitaria (ARCSA) que es el manejo de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM's) y a su vez las empresas que se dedican a exportar
productos a otros paises como Estados Unidos, deben cumplir con algunos
requerimientos como es la certificacion HACCP para que el producto terminado
este inocuo, lo que enmarca desde recepcién de la materia prima hasta el
consumidor. El presente trabajo, tiene como objetivo: disefiar un sistema de
andlisis de peligros y punto criticos de control (HACCP) en la elaboracion de
salsas y alifios en la empresa CONDIMENSA. A su vez, se plante6 elaborar el
manual HACCP, para una posible aprobacién y certificacion HACCP. Como
parte principal del trabajo, es la determinacion de los Puntos Criticos de Control
(PCC); se determinaron los riesgos que pueden existir, los cuales son
guimicos, fisicos y biolégicos, para su posterior determinacién de gravedad y
probabilidad; para determinar la gravedad y probabilidad, se dio valores de 1 a
3 y asi obtener la severidad, que es la multiplicacion de lo antes mencionado,
con el fin de encontrar el PCC, donde el producto puede tener cambios y/u
ocasionar dafos a la salud.

Como resultado de la elaboracion del analisis de peligros y puntos criticos de
control, se determiné que los PCC de mayor severidad es el proceso de
coccion, en la linea de aliflos y de salsas. Para la elaboracion del manual, se
realizé la verificacion de los diagramas de flujo de cada uno de los productos

gue comprenden las dos lineas de produccion.

Finalmente, se realiz6 un estudio microbiolégico de los productos, para
determinar si existe o no carga microbiana; los analisis realizados fueron en
placas Compact dry para los distintos tipos de microorganismos que establece
la norma ecuatoriana NTE INEN 2532:2010 en la linea de alifios; y para la linea
de salsas la norma NTE INEN 2839 2013 Salsas de Aji (CHILES) (CODEX
STAN 306R-2011, MOD).



ABSTRACT

In Ecuador, there are companies dedicated to the production of food products,
so they must handle certain standards set by the Ministry of Public Health and
the National Agency for Regulation, Control and Health Vigilance (ARSCA),
such as Good Manufacturing Practices (GMP) and to turn companies that are
dedicated to export products to other countries such as the united States, must
comply with some requirements as the HACCP certification for the finished
product this's harmless, which frames from the reception of raw material until
the consumption of the product by the customer. The objective of this work is to
design a system of hazard analysis and critical control point (HACCP) in the
preparation of sauces and dressings in the company CONDIMENSA. At the
same time, it was proposed to develop the HACCP manual, for possible
approval and certification of HACCP. In the development of the work, as a main
part is the elaboration of the determination of Critical Control Points (CCP); was
determined the risks that may exist that are chemical, physical and biological,
for its subsequent determination of severity and probability, to determine the
severity and probability, was given values of 1 to 3 and thus obtain the severity,
which is the multiplication of the above, in order to find the CCP, where the

product may have changes and/or cause damage to health.

As a result of the elaboration of the Hazard Analysis and Critical Control Points,
it was determined that the CCPs with the highest severity are the cooking
process, in the line of dressings and sauces. For the preparation of the manual,
the flow charts of each of the products comprising the two production lines were

verified.

Finally, a microbiological study of the products was carried out to determine
whether or not there is a microbial load; the analyses performed were on
Compact dry plates for the different types of microorganisms established by the
Ecuadorian standard NTE INEN 2532:2010 in the line of dressings; and for the
sauces line, the NTE INEN 2839 2013 Chili Sauces (CHILES) (CODEX STAN
306R-2011, MOD).
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1. INTRODUCCION

En el tiempo actual, las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA) a
nivel mundial se han incrementado, por tanto, se considera un problema en los
paises en desarrollo. La falta de higiene y de sanidad en el procesamiento de
los alimentos es una gestion primordial de salud publica, lo que ha originado la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y para su posterior
desarrollo de un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) (Gisella Kopper, 2009).

El origen de HACCP fue a principios de la década de 1960 (Sara Mortimore,
2008). Segun la Pan American Health Organization (PAHO), menciona que la
Comision del Codex Alimentarius incorporo el Sistema HACCP en 1993 y para
el aflo de 1997 fue adoptado, revisado y adicionado del Anexo “Directrices para
la Aplicacion del Sistema HACCP” (PAHO, Historia del Sistema HACCP, 2018).
Es un procedimiento sistematico y preventivo que logra identificar los peligros
especificos y establece las medidas de control necesarias con el objetivo de
garantizar la produccion de alimentos seguros para el consumidor (Lorenzo,
2008). El procedimiento para implementar el Sistema HACCP, consta de 5

pasos preliminares y 7 principios (OPS, 2018), que se detallan en el ANEXO 1.

La industria de alimentos es importante para el desarrollo econémico del
Ecuador, donde este sector aporta alrededor del 16% del Producto Interno
Bruto (PIB), debido a que existen empresas que desarrollan una variedad de
gamas de alimentos que son del agrado tanto del comercio interno y externo
del pais (Wabhli, 2018). ElI Ecuador posee su normativa que es la Resoluciéon
ARCSA — DE-067-2015 GGG, donde las empresas de productos alimenticios
procesados deben cumplir con los requisitos de BPM’s (ARCSA,
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG, 2015), mientras tanto la normativa
del Codex Alimentarius que enmarca HACCP es para el cumplimiento legal de
inocuidad alimentaria. En la actualidad, la empresa no posee una certificacion
HACCP para la exportacion de sus productos y mejora de sus procesos. Por lo
tanto, CONDIMENSA es una empresa que se especializa en la produccion y

comercializacion de condimentos, especias y salsas, innovando y mejorando



sus productos y procesos, superando las expectativas gastronOmicas de una

sociedad cada vez mas exigente (Gisella Kopper, 2009).

La importancia del trabajo abarca el desarrollo de un sistema de inocuidad
alimentaria en dos lineas de produccion las salsas y aliflos para exportar, asi
como garantizar la calidad de los mismos. Para completar el estudio, se tomara
en cuenta el diagndstico de la linea base, elaborada con anterioridad por los
jefes de produccion y calidad de la empresa. Con los resultados obtenidos en el
proyecto se analizara y elaborard la matriz de peligros fisicos, quimicos y
biolégicos que pueden presentarse en las dos lineas de produccion para
identificar los Puntos Criticos de Control (PCC). Ademas, se realizara los
diagramas de flujo de los productos desde la recepcion de materia prima hasta

la distribucion del producto final.

Finalmente, se determinara que el uso del sistema de inocuidad alimentaria
HACCP, permita conocer los diferentes peligros que puede existir en las lineas
de produccidén antes, durante y después del proceso de elaboracién para que el

producto llegue a satisfacer las necesidades del cliente.
2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL:

e Disefiar un sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en salsas y alifios para la empresa CONDIMENSA.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Aplicar los pasos y principios del sistema HACCP en las lineas de
produccion de salsas y alifios.

e Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC) en las lineas de
produccion de salsas y alifios.

e Elaborar el manual HACCP en las lineas de produccion de salsas y

alifos.



3. MARCO TEORICO
3.1. HACCP

HACCP tuvo su origen a inicios de la década de 1960 (Sara Mortimore, 2008).
Segun la Pan American Health Organization, menciona que la Comision del
Codex Alimentarius incorpord el Sistema HACCP en 1993 y para el afio de
1997 fue adoptado, revisado y adicionado en el Anexo “Directrices para la
Aplicacion del Sistema HACCP” (PAHO, Historia del Sistema HACCP, 2018).
Es un procedimiento sistemético y preventivo que logra identificar peligros
especificos y establece las medidas de control necesarias con el objetivo de
garantizar la produccion de alimentos seguros para el consumidor (Lorenzo,
2008). El procedimiento para implementar el Sistema HACCP, consta de 5

pasos preliminares y 7 principios (OPS, 2018).
3.2. BPM

El comienzo de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), concurrié
después de una reaccion ante hechos graves por falta de inocuidad, calidad y
eficacia de los alimentos. Donde su importancia es debido al sistema
preventivo y de control en un proceso productivo que va a generar calidad y

seguridad para los consumidores (PhD. Rueda Gémez, 2018).

Las BPM’s de acuerdo a la resolucion 067 del ARCSA, son un conjunto de
medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el fin de garantizar que los alimentos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se logre disminuir los riesgos potenciales o
peligros para su inocuidad (ARCSA, RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-
GGG, 2015).

3.3. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

Los POES son procedimientos y practicas de saneamiento que un



establecimiento que elabora alimentos, lo elabora e implementa para evitar la

contaminacion directa o la adulteracion de los alimentos (INA, s.f.). Los POES

brindan varios beneficios como:

Produccion de alimentos seguros con la reduccion del conteo de los

microorganismos que ocasionan el deterioro de los alimentos.
Aumento de la vida util de los productos.

Disminucion de reclamos y quejas pro productos en mal estado o

contaminados.

Aumento de la productividad, ya que se pueden evitar “tiempos muertos”

en la produccion o sanciones de los inspectores.

Garantiza la limpieza y desinfeccién de la empresa y evita el ingreso de

plagas y su proliferacion (Ing. Varén, 2017).

Los POES relacionados con las BPM’s van de la mano, ya que, ayudan a

mejorar la elaboracién del producto y evita contaminacion del producto. A

continuacion, una lista de lo mas importante relacionado con el manejo del

producto:

YV V.V V V V V V

3.4.

Limpieza adecuada de la materia prima.

Limpieza de superficies que estan en contacto con el producto.

Higiene de los trabajadores.

Limpieza de uniformes y equipos de proteccién personal.

Manejo y control de plagas.

Manejo adecuado de agentes toxicos.

Higiene de las bodegas de materia prima y producto terminado.

Manejo de desechos (ARCSA, RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-
GGG, 2015).

CODEX ALIMENTARIUS

El CODEX ALIMENTARIUS, es una compilacion de normas alimentarias y

textos afines aceptados a nivel mundial y son presentados de manera uniforme.

Su objetivo, es de garantizar que los alimentos sean inocuos y de calidad para



todas las personas. Su propésito es la de orientar y fomentar la elaboracién y el
establecimiento de las definiciones y requisitos aplicables a los alimentos para
favorecer su armonizacion y asi lograr la mejora en el comercio internacional
(ALIMENTARIUS, 2018).

3.5. ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS ALIMENTOS (ETAS)

Las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA), se ocasionan por la
ingestion de alimentos o bebidas que estan contaminadas con
microorganismos patdgenos que ocasionan dafios en la salud del consumidor
que puede ser una contaminacién colectiva o individual. Las ETA’s son
afectaciones sobre la salud provocadas por microorganismos como bacterias,
parasitos y virus; se consideran un problema muy grave para la salud publica
debido al incremento de su ocurrencia, aparicion de nuevos grupos
vulnerables, aumento a la resistencia de los patdgenos a los compuestos
antimicrobianos, estas enfermedades son un indicador clave de la calidad

higiénico - sanitaria de los alimentos (Gonzalez Flores & Rojas Herrra, 2005).
3.6. PELIGROS EXISTENTES EN LOS ALIMENTOS

En el procesamiento de alimentos se puede encontrar varios peligros que
pueden llegar a ocasionar dafios al consumidor y estos son fisicos, quimicos y

biolégicos, que se detallan a continuacion:

v FISICOS: es ocasionada cuando existe un material extrafio que se
encuentra en el alimento y que resulta del proceso de elaboracién o

contaminacion externa (Martin, 2016).

Las causas por este peligro puede darse por limaduras de metales y
maquinas, joyas, vidrio, piedras, astillas de huesos, etc., (OPS,

Clasificacion de los peligros, 2018).

v' QUIMICOS: aquellos que pueden encontrarse de manera natural en los

alimentos o debido a una contaminacion accidental (Martin, 2016).

Los peligros quimicos se pueden encontrar aditivos alimentarios, toxinas



de origen natural, contaminantes ambientales, alérgenos, residuos de

plaguicidas, etc., (OPS, Clasificacion de los peligros, 2018).

v BIOLOGICOS: son aquellos microorganismos que ocasionan
enfermedades infecciosas en los seres humanos como las que son
causadas por ingerir patégenos vivos que crecen en el cuerpo o
intoxicaciones que es provocada por los subproductos originados por los

microorganismos que se llaman toxinas (Martin, 2016).

Como peligros biolégicos se encuentran bacterias, parasitos, virus,
hongos o levaduras como por ejemplo Clostridium botullinum,
Staphylococcus aureus, Escherichia coli, etc., (OPS, Clasificacion de los

peligros, 2018).
4. MATERIALES Y METODOS
4.1. MATERIALES
4.1.1. EQUIPOS

> Incubadora
> Autoclave
> Balanza

» Termdémetro
4.1.2. MATERIAL DE LABORATORIO

Producto terminado

Frascos autoclavables 100 ml tapa rosca
Tubos de ensayo autoclavable 10 ml tapa rosca
Placa compact dry de EC, CTy YM

Probeta de 100 mL

Agua peptonada

YV V.V V V V V

Mechero



4.1.3. MATERIAL DE OFICINA

» Computadora
» Cuaderno de campo

4.1.4. NORMATIVAS

» NTE INEN 2532 2010 Especias y Condimentos
» NTE INEN 2839 2013 Salsas de Aji (CHILES) (CODEX STAN
306R-2011, MOD).

4.2. METODOS
4.2.1. UBICACION DEL EXPERIMENTO

El presente trabajo, se llevarda a cabo en la empresa Ecuatoriana de
Condimentos y Especias Cia. Ltda. — Condimensa. La elaboracion del manual

HACCP se realizo en las oficinas de produccion de la empresa.

Tabla 1
Ubicacion del experimento

Caracteristicas Descripcion

Provincia de Pichincha, Barrio San Juan de Amaguafa,
Calle Eduardo Mora Lote No. 2 Via Amaguafna — Sangolqui

Ubicacién
Longitud 78°30°20.29’0
Latitud 0°22’35.93"S
Altitud 2729 msnm

Temperatura 17°-20°C

Tomado de (CONDIMENSA, 2018)
4.2.2. ESTADISTICA DESCRIPTIVA

Se realiza una estadistica descriptiva y se calcula mediante las consiguientes

formulas:
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>

K/
*

X3

25

Media aritmética: es una medida utilizada para encontrar el promedio

(Morales, 2012), se calcula con la siguiente férmula:
e ) fixi
n

Desviacion estandar: es la medida que demuestra que tan dispersos
estan los datos con respecto a la media; mientras mayor sea la
desviacién estandar, mayor sera la dispersiéon de los datos (Minitab,
2018).

Varianza: es una medida que compara la media de las diferencias con
la media elevada al cuadrado (Sevilla, 2011), se calcula con la siguiente
formula:

Li(x; — X)?

n

Var(X) =

Coeficiente de varianza (CV): es aquella que indica la relacién
existente entre la desviacion tipica de una muestra y su media (Pearson,

2015), se calcula con la siguiente formula:

g
CV =—-100%
M

Rango (R): es aquel que nos indica la diferencia entre el valor maximo y
minimo de una muestra estadistica o una poblacion (Lépez, 2018), se

calcula con la siguiente formula:
R = Max, — Min,

Valor maximo y minimo: son valores que nos ayudan a determinar la
dispersion de los datos tanto sea el mayor como el menor de los datos

de un conjunto de datos.



4.2.3. SISTEMA DE MUESTREO

El sistema de muestreo, para la realizacion de la estadistica descriptiva se

tomara en cuenta la cantidad de microorganismos a ocupar de acuerdo a lo

gue menciona la Norma NTE INEN 2532 — 2010 de Especias y Condimentos,

gue menciona la cantidad de muestras que se debe ocupar y el rango maximo

y minimo que debe cumplir con los requisitos microbiologicos, las muestras se

realizaran durante cuatro semanas del producto final, siguiendo el protocolo

elaborado por la Universidad Nacional Autébnoma de México (UNAM) en las

Técnicas para el Andlisis Microbiolégico de Alimentos, como se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 2

Sistema de muestreo de producto final

Semanas N c m M Cantidad
Aerobios mesofilos S1 5 2 1000 10 000 10g
UFC/g S2 5 2 1000 10 000 109
S3 5 2 1000 10 000 10 g
S4 5 2 1000 10 000 109
Escherichia coli S1 5 0 <3 - 10 g
S2 5 0 <3 - 10 g
UFClg S3 5 0 <3 - 10g
S4 5 0 <3 - 10 g
Mohos y levaduras S1 5 3 100 1 000 10 g
S2 5 3 100 1 000 109
UFClg S3 5 3 100 1000 10g
S4 5 3 100 1 000 109
Salmonellaen 25 g S1 10 0 0 -- 10 g
S2 10 0 0 -- 109
S3 10 0 0 -- 10 g
S4 10 0 0 -- 10 g

Adaptado de (INEN 2., 2010)

5. ESTRUCTURA DE LA EMPRESA

5.1. HISTORIA DE LA EMPRESA

Nace hace mas de 19 afios, en el afio de 1999 cuando el pais atravesaba una

profunda crisis politica y econdémica. Walter Fajardo, por su experiencia
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adquirida en la industria de condimentos, apostd por crear su propio negocio, y
asi nacié la empresa CONDIMENSA.

En el afio 2002, la marca se posicion6 en el mercado quitefio de tal manera,
gue sus productos se comenzaron a vender en los Supermercados Santa
Maria. Paulatinamente, también llegaron a otros centros de venta como
bodegas San Andrés, Almacenes Tia; y en la actualidad tiene presencia en
todas las cadenas de autoservicios como Corporacion Favorita, Grupo Ortiz,

corporacion el Rosado, entre otros.

CONDIMENSA es una empresa que a través de esfuerzo, constancia y
dedicacion se ha transformado en una marca de calidad y confianza. La
compafia se especializa en la produccion y comercializacion de condimentos,
especias y salsas; a su vez, innovando y mejorando los productos y procesos,
superando las expectativas gastrondmicas de una sociedad cada vez mas
exigente  (ALIMENTARIUS, PRINCIPIOS Y DIRECTRICES PARA EL
ESTABLECIMIENTO Y LA APLICACION DE CRITERIOS
MICROBIOLOGICOS RELATIVOS A LOS ALIMENTOS, 2013).

5.2. ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

ECUATORIANA DE CONDIMENTOS Y ESPECIAS CIA. LTDA. -
CONDIMENSA, posee una estructura organizacional compuesta por Gerente
General, Gerente Financiero y sus respectivos departamentos, entre los cuales

se distribuyen y cumplen con las tareas que realiza la empresa, que son:

» Calidad
» Produccion
» Mantenimiento
» Planificacion y Logistica:
e Bodega de Materia Prima
e Bodega de Producto Terminado
» Compras

» Comercializacion:
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e Mercadeo
e Ventas y Facturaciéon
» Contabilidad y Recursos Humanos

En la figura 1, se muestra el organigrama de la organizacién jerarquica y

funcional de la empresa:

Figura 1. Organigrama de la empresa CONDIMENSA

5.3. LOCALIZACION DE LA PLANTA

Ecuatoriana de Condimentos y Especias Cia. Ltda. — CONDIMENSA, se ubica
al sur oriente de la provincia de Pichincha, en el canton Quito. En la direccién

Eduardo Mora, Lote No. 2. Via Amaguafa — Sangolqui.
6. RESULTADOS Y DISCUSION

Para la elaboracion del Disefio del manual HACCP en la empresa
CONDIMENSA, se toma en cuenta el analisis microbiolégico con los
procedimientos mencionados en el punto de materiales y métodos.

Para determinar la cantidad de muestras se tomé en cuenta lo que menciona la
norma 2532 en la Tabla 3, sin embargo, para que el estudio microbiolégico de
los 9 productos sea Optimo se tomd 1 muestra cada semana de los productos y

en total fueron 4 muestras realizadas en 1 mes de producto terminado.
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TABLA3
| Requisito n c m M Método de ensayo
Aerobios Mesdfics REP UFCig 5 2 1000 10000 NTE INEN 15295
Eschenchia coll NMPig 5 0 <3 - NTE INEN 15298
Eschenchia coli UFCg 5 ] <i0 -
Mohos y leaduras. UFClg 5 3 100 1000 0
Samonsliaen 259 10 0 0 — NTE NEN 1528-15

Figura 2. Tabla 3 - Requisitos microbiolégicos de la nhorma 2532:2010

Tomado de (INEN 2., 2010)
Por tanto, se obtuvo los siguientes resultados, aplicando la estadistica

descriptiva:

> LINEA DE ALINOS: abarca 6 productos que son.- alifio completo,
chimichurri parrillero, sazonador completo, sazonador para carnes rojas,
ajo en pasta y ajo en pasta con jengibre y albahaca. Los andlisis

realizados son Escherichia coli, Aerobios meséfilos y mohos levaduras.

A continuacion, se detalla los resultados de E. coli de los 6 productos de la

linea de alifos.

Tabla 3

Resultados obtenidos de E. coli de la linea de alifios

Chimichurri Alifio Sazonador  Sazonador Ajo Ajo en
Parrillero Completo Completo Para en Pasta con
Carnes Pasta Jengibrey
Rojas Albahaca
Media 0 0 0 0 0 0
Desviacién 0 0 0 0 0 0
estandar
Varianza 0 0 0 0 0 0
de la
muestra
C.V. -- -- -- -- -- --
Rango 0 0 0 0 0 0
Minimo 0 0 0 0 0 0
Méaximo 0 0 0 0 0 0

En la tabla 3, se indica los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva del
andlisis microbiolégico evaluado de E. coli, donde se indica la media, que es el

promedio de los valores obtenidos del andlisis microbiologico; la desviacion
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estdndar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los datos
respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media; el rango, valor
minimo y méaximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
conjunto de datos; en este caso se obtuvo un valor de O en la realizacion de la
estadistica, por lo tanto, se infiere que no posee ninguna alteracion de este

microorganismo en el producto.

La normativa 2532:2010 de Especias y Condimentos. Requisitos. En la tabla 3
de condimentos en pasta, menciona que se debe cumplir con el requisito
microbiol6gico de Escherichia coli UFC/g, el resultado debe ser un numero
inferior a <10 UFC/g (INEN 2. , 2010). De las 4 muestras analizadas de los 6
productos de la linea de alifios, se puede determinar que los valores son
inferiores a 10 UFC/g, por tanto, se infiere que se encuentran dentro de la
norma y que no existe carga microbiana de este tipo de microorganismo, es
decir que el cumplimiento de BPM’s en el proceso es adecuado, lo que implica

limpieza, higiene de los operarios y a su vez incluye otros factores.

A continuacion, se detalla los resultados de Aerobios mesoéfilos de los 6

productos de la linea de alifios.

Tabla 4

Resultados obtenidos de Aerobios mesoéfilos de la linea de alifios

Chimichurri Alifio Sazonador  Sazonador Ajo Ajo en Pasta
Parrillero Completo  Completo Para en con Jengibre y
Carnes Pasta Albahaca
Rojas
Media 43500 73250 64500 39500 0 8825
Desviacién 9256 42296 4796 24090 0 6712
estandar
Varianza 85666667 1788916667 23000000 580333333 0 45055833
dela
muestra
C.V. 21 58 7 61 -- 76
Rango 20000 88000 11000 59000 0 16300
Minimo 30000 10000 60000 10000 0 0
Maximo 50000 98000 71000 69000 0 16300
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En la tabla 4, se indica los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva del
analisis microbiologico evaluado de Aerobios mesoéfilos, donde se indica la
media que es el promedio de los valores obtenidos del analisis microbiolégico,
desviacion estandar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los
datos respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media, el rango, valor
minimo y méximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
conjunto de datos; en este caso todos los productos tuvieron valores diferentes,
como por ejemplo en el ajo en pasta comparado con los otros productos posee
un coeficiente de variacion mayor comparado con los demas productos;
mientras que el coeficiente de variacion del ajo en pasta es de cero; lo que se
demuestra que el proceso de elaboracion de cada producto es distinto y las

personas que elaboran no son las mismas.

La normativa 2532:2010 de Especias y Condimentos. Requisitos. En la tabla 3
de condimentos en pasta, menciona que se debe cumplir con el requisito
microbioldgico de Aerobios Mesofilos UFC/g, el resultado debe ser un namero
menor a 1000 UFC/g (INEN 2., 2010). De las 4 muestras analizadas de los 6
productos de la linea de alifios, se puede determinar que los valores superan
los valores a 1000 UFC/g y estan fuera de norma, excepto, el producto de ajo
en pasta comparado con el resto de productos, se encuentra dentro de la
norma; mientras que el resto de producto sus valores tienen rangos altos y
variables, lo que origina que el proceso de elaboracion del producto deben
tomarse en cuenta desde la recepcion de materia prima hasta el proceso de
envasado; ya que puede existir alta cantidad de contaminacién de la materia
prima, el proceso de manipulaciéon de los operarios al producto o la falta de
limpieza de los tanques de almacenamiento del producto, pueden ser las
causas de la presencia de este tipo de microorganismo, es decir que el proceso
de limpieza tanto de materia prima como la limpieza de los operarios es
adecuada y asi este producto no presenta este microorganismo en el producto

terminado.
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A continuacion, se detalla los resultados de Mohos y levaduras de los 6

productos de la linea de alifios.

Tabla 5

Resultados obtenidos de mohos y levaduras de la linea de alifios

Chimichurri Alifio Sazonador Sazonador Ajo en Ajo en
Parrillero  Completo Completo  Para Carnes  Pasta Pasta con
Rojas Jengibre y
Albahaca
Media 0 0 0 1700 0 0
Desviacion 0 0 0 2773,68 0 0
estandar
Varianza de 0 0 0 7693333,33 0 0
la muestra
C.V. -- - - 163,16 - --
Rango 0 0 0 5800 0 0
Minimo 0 0 0 0 0 0
Méaximo 0 0 0 5800 0 0

En la tabla 5, se indica los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva del
analisis microbiolégico evaluado de Mohos y levaduras, donde se indica la
media que es el promedio de los valores obtenidos del analisis microbioldgico,
desviacion estandar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los
datos respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media, el rango, valor
minimo y méximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
conjunto de datos; donde 5 productos de 6 se encuentran dentro de norma,
mientras que el sazonador para carnes rojas obtuvo valores diferentes a los
demas productos, donde su desviacion estandar nos demuestra que los
resultados obtenidos se encuentran dispersos comparando con la media; se
puede mencionar que el proceso de elaboraciéon de cada producto es distinto y

las personas que elaboran no son las mismas.

La normativa 2532:2010 de Especias y Condimentos. Requisitos. En la tabla 3
de condimentos en pasta, menciona que se debe cumplir con el requisito

microbioldgico de mohos y levaduras, se debe tener un nimero minimo de 100
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UFC/g (INEN 2., 2010). Los resultados obtenidos para mohos y levaduras en
los 4 analisis microbiologicos se describe que 1 producto de los 6, se encuentra
fuera de norma, es decir, que supera los limites y su carga microbiana es
extremadamente alta; por lo cual, se debe tomar en cuenta el proceso de
elaboracion del producto, ya que estos ocasionan algunas consecuencias
posteriores como el deterioro fisico-quimico y alteraciones en las cualidades
organolépticas del producto, con el fin de lograr una disminucién de

microorganismos (Gonzalez, 2014).

> LINEA DE SALSAS: abarca 3 productos que son.- aji criollo con
mostaza, aji pico de gallo y aji con chochos. Los andlisis realizados son

Escherichia coli, Aerobios mesofilos y mohos levaduras.

A continuacion, se detalla los resultados de E. coli de los 3 productos de la

linea de salsas.

Tabla 6

Resultados obtenidos de E. coli de la linea de salsa

Aji Con Aji Criollo con Aji Pico de
Chochos Mostaza Gallo

Media 0 0 0
Desviacion estandar 0 0 0
Varianza de la muestra 0 0 0
C.vV. -- -- --
Rango 0 0 0
Minimo 0 0 0
Maximo 0 0 0

En la tabla 6, se indica los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva del
andlisis microbiolégico evaluado de E. coli, donde se indica la media que es el
promedio de los valores obtenidos del analisis microbiol6gico, desviacion
estandar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los datos
respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media, el rango, valor

minimo y maximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
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conjunto de datos; en este caso se obtuvo un valor de 0 en la realizacion de la
estadistica, por lo tanto, se infiere que no posee ninguna alteracion de este

microorganismo en el producto.

La normativa 2839:2013 de Salsa de aji (Chiles) (CODEX STAN 306R-2011,
MOD). Menciona en el punto 6, numeral 6.2 de la norma: “El producto debera
cumplir los criterios microbiolégicos establecidos de conformidad con los
principios y las directrices para el establecimiento y la aplicacion de criterios
microbiolégicos para los alimentos (CAC/GL 21-1997)” y a su vez menciona
que: “Para los productos tratados para hacerlos comercialmente estériles de
acuerdo con el Cdodigo Internacional Recomendado de Practicas de Higiene
para Alimentos Poco Acidos y Alimentos Poco Acidos Acidificados Envasados
(CAC/RCP 23-1979), no se recomiendan criterios microbiologicos, ya que no
ofrecen ninguna ventaja por lo que respecta a proporcionar al consumidor un
alimento que sea inocuo e idoneo para el consumo” (INEN, 2013). Tomando
en cuenta lo que menciona la norma, se ha realizado 4 analisis microbiolégico
que describen que poseen valores de O; se infiere, que no existe carga
microbiana de este tipo de microorganismo, es decir que el cumplimiento de
BPM’s en el proceso es adecuado, lo que implica limpieza, higiene de los

operarios y a su vez incluye otros factores.

A continuacién, se detalla los resultados de Aerobios mesofilos de los 3

productos de la linea de salsas.

Tabla 7

Resultados obtenidos de Aerobios mesdfilos de la linea de salsa

Aji Con Aji Criollo con Aji Pico de

Chochos Mostaza Gallo

Media 10250 9500 71250

Desviaciéon estandar 500 6027,71 6396,61

Varianza de la muestra 250000 36333333,3 40916666,7

C.V. 4,88 63,45 8,98

Rango 1000 14000 14000

Minimo 10000 1000 64000

Maximo 11000 15000 78000
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En la tabla 7, se indica los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva del
analisis microbiologico evaluado de Aerobios mesoéfilos, donde se indica la
media que es el promedio de los valores obtenidos del analisis microbiolégico,
desviacion estandar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los
datos respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media, el rango, valor
minimo y méximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
conjunto de datos; los 3 productos poseen valores diferentes, donde
comparando el coeficiente de variacion en el aji criollo con mostaza posee una
diferencia muy alta entre la desviacion y la media, comparada con los otros
productos. Se puede mencionar que el proceso de elaboracion de cada

producto es distinto y las personas que elaboran no son las mismas.

La normativa 2839:2013 de Salsa de aji (Chiles) (CODEX STAN 306R-2011,
MOD). Menciona en el punto 6, numeral 6.2 de la norma: “El producto debera
cumplir los criterios microbiolégicos establecidos de conformidad con los
principios y las directrices para el establecimiento y la aplicacion de criterios
microbiolégicos para los alimentos (CAC/GL 21-1997)” y a su vez menciona
que: “Para los productos tratados para hacerlos comercialmente estériles de
acuerdo con el Codigo Internacional Recomendado de Practicas de Higiene
para Alimentos Poco Acidos y Alimentos Poco Acidos Acidificados Envasados
(CAC/RCP 23-1979), no se recomiendan criterios microbiolégicos, ya que no
ofrecen ninguna ventaja por lo que respecta a proporcionar al consumidor un
alimento que sea inocuo e idéneo para el consumo” (INEN, 2013). Tomando
en cuenta lo que menciona la norma, se ha realizado 4 analisis microbiologico
gue describen que sus valores estadisticos son muy variados entre cada uno
de los productos, donde el aji con chochos es aquel que su desarrollo
estadistico posee valores menores que con los otros dos productos; se infiere,
gue existe carga microbiana en los tres productos pero en 1 solo producto su
carga es menor, lo que origina que el proceso de elaboracién del producto
deben tomarse en cuenta desde la recepcion de materia prima hasta el proceso

de envasado; ya que puede existir alta cantidad de contaminacion de la materia



19

prima, el proceso de manipulacién de los operarios al producto o la falta de
limpieza de los tanques de almacenamiento del producto, pueden ser las
causas de la presencia de este tipo de microorganismo, es decir que el proceso
de limpieza tanto de materia prima como la limpieza de los operarios es
adecuada y asi este producto no presenta este microorganismo en el producto

terminado.

A continuacion, se detalla los resultados de Mohos y levaduras de los 3

productos de la linea de salsas.

Tabla 8

Resultados de mohos y levaduras de la linea de salsa

Aji Con Aji Criollo con Aji Pico de
Chochos Mostaza Gallo

Media 200 0 0
Desviacion estandar 182,57 0 0
Varianza de la muestra 33333,33 0 0
C.V. 91,29 -- --
Rango 400 0 0
Minimo 0 0 0
Maximo 400 0 0

En la tabla 8, se indican los resultados obtenidos de la estadistica descriptiva
del andlisis microbiolégico evaluado de Mohos y levaduras, donde se indica la
media que es el promedio de los valores obtenidos del analisis microbioldgico,
desviacion estandar es aquella que nos demuestra que tan dispersos estan los
datos respectos a la media, la varianza nos ayuda a comparar la media de las
diferencias con la media elevada al cuadrado, el coeficiente de variacion nos
ayuda a determinar la desviacion de la muestra con la media, el rango, valor
minimo y maximo nos ayudan a diferenciar la dispersion de los datos del
conjunto de datos; como resultado, 2 productos de 3 se encuentran dentro de
norma, mientras que el aji con chochos obtuvo valores diferentes a los demas
productos, donde el coeficiente de variacidon posee una diferencia alta entre la

desviacion estandar y la media.
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La normativa 2839:2013 de Salsa de aji (Chiles) (CODEX STAN 306R-2011,
MOD). Menciona en el punto 6, numeral 6.2 de la norma: “El producto debera
cumplir los criterios microbiolégicos establecidos de conformidad con los
principios y las directrices para el establecimiento y la aplicacion de criterios
microbiolégicos para los alimentos (CAC/GL 21-1997)” y a su vez menciona
que: “Para los productos tratados para hacerlos comercialmente estériles de
acuerdo con el Codigo Internacional Recomendado de Practicas de Higiene
para Alimentos Poco Acidos y Alimentos Poco Acidos Acidificados Envasados
(CAC/RCP 23-1979), no se recomiendan criterios microbiolégicos, ya que no
ofrecen ninguna ventaja por lo que respecta a proporcionar al consumidor un
alimento que sea inocuo e idoneo para el consumo” (INEN, 2013). Tomando en
cuenta lo que menciona la norma, se ha realizado 4 analisis microbioldgico que
describen que sus valores estadisticos son muy variados entre cada uno de los
productos, donde el aji con chochos es aquel que su desarrollo estadistico
posee altos valores comparando con los otros 2 productos; se infiere, que
existe carga microbiana en los tres productos pero en 1 solo producto su carga
es menor, lo que origina que el proceso de elaboracion del producto deben
tomarse en cuenta, ya que estos ocasionan algunas consecuencias posteriores
como el deterioro fisico-quimico y alteraciones en las cualidades organolépticas
del producto, con el fin de lograr una disminucibn de microorganismos
(Gonzalez, 2014).

6.1. APLICAR LOS PASOS Y PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP EN
LAS LINEAS DE PRODUCCION DE SALSAS Y ALINOS

En el siguiente punto 6.1.1., se detalla los pasos previos para realizar
posteriormente el ANALISIS DE PELIGROS.

6.1.1. PASOS DEL SISTEMA HACCP:

6.1.1.1. Formar el equipo de trabajo:

La empresa CONDIMENSA, en este punto debe determinar las lineas de

produccion que existen; posteriormente fijando las dos lineas que la empresa
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posee, se debe determinar el equipo que debe tener su cargo y habilidades
para el cumplimiento del Sistema HACCP.

A continuacién se detalla como debe estar conformado el equipo:

v Lider del Equipo Encargado de la Inocuidad de los Alimentos (Numeral
5.5. 1ISO 22000).

Jefe de calidad.

Lider de calidad.

Jefe de Produccion.

Lider de Produccion.

Jefe de mantenimiento (ALIMENTARIUS, 2018).

NN

6.1.1.2. Descripcion del producto:

En este paso se describe la informacién necesaria, que detalla la materia prima
utilizada en la elaboracion de los distintos productos, con el fin de determinar
los puntos criticos de control de manera eficaz. Donde se detalla nombre del
producto, ingredientes, descripcibn genera del proceso, caracteristicas
cualitativas, método de conservacion, envase, embalaje, condiciones de
almacenamiento, método de distribucién y requisitos sobre el etiquetado de
acuerdo a las NORMAS INEN (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.1.3. Identificar su uso esperado:

En esta etapa, se describe el uso del producto que realizara el consumidor del
alimento, donde los consumidores estan pendientes a su vez de la restriccion
que pueden tener por alguno de sus componentes que el producto posea
(ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.1.4. Describir el proceso y construir el Flujograma:

En este paso, se realiza un Flujograma donde se demuestra todo el proceso de
produccion de las dos lineas de produccion de la empresa, que abarca desde

la recepcién de la materia prima hasta la distribucién del producto terminado;
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por tanto, se toma en cuenta las temperaturas, tiempo, caracteristicas
cualitativas, etc., (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.1.5. Verificar el Flujograma in situ:

La empresa en conjunto con el equipo HACCP formado, debe realizar una
verificacion del diagrama con el proceso real, para verificar que las lineas de
produccion estén realizando de acuerdo al Flujograma y que estén detalladas
de acuerdo al punto anterior descrito (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP:

6.1.2.1. Realizar un analisis de peligros e identificar las medidas

preventivas de control:

En este punto, se debe compilar todos los peligros que pueden encontrarse
desde la recepcién de materia prima hasta el momento del consumo. Por lo
tanto, el equipo HACCP debera identificar para poder eliminar o reducir a
niveles aceptables para que la empresa pueda producir un alimento inocuo.
Las medidas de control, deben aplicarse con cada peligro existente en el
proceso de elaboracion de los productos (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2.2. Determinar los Puntos Criticos de Control:

En conjunto con la informacion obtenida del Principio 1 y del arbol de
decisiones, se realiza la determinacion de los PCC, donde se puede aplicar un
control para eliminar o prevenir un peligro de inocuidad alimentaria 0 a su vez
reducirlo a un nivel aceptable dentro de los rangos establecidos por la norma
como los de la empresa (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2.3. Establecer los limites criticos:

Los limites criticos ayudan a asegurar que el nivel aceptable de los peligros
gue se relacionan con la inocuidad alimentaria en el producto terminado no se

exceda y no afecte al consumidor. Para esto, se puede establecer uno o més
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LC por cada PCC y a su vez deben ser medibles (cualitativos/cuantitativos)
(ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2.4. Establecer un sistema de control para monitorear el Punto

Critico de Control:

Para monitorear el PCC, se debe realizar revisiones a través de medidas u
observaciones de parametros de control para que se encuentren dentro de los

rangos establecidos. Para esto se toma debe responder 4 preguntas:

> ¢Qué se va a monitorear?: Caracteristicas del proceso o del producto
como temperatura, tiempo.

» ¢COmo se va a monitorear?: a través de instrumentos de mediciébn como
termometros, balanzas, reloj.

» ¢Cuando se va a monitorear?: si es continuo o discontinuo.

> ¢Donde se va a monitorear?: el area de proceso que necesita de un
control exhaustivo (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2.5. Establecer las acciones correctivas a ser tomadas:

Las acciones correctivas a ser tomadas, deben ser especificas para cada PCC
encontrado en el manual HACCP; las cuales aseguran que el PCC esté
controlado, ademas se debe incluir un sistema de eliminacion del producto que
estd afectado y todo esto debe ser documentado en registros del sistema
HACCP (ALIMENTARIUS, 2018).

6.1.2.6. Establecer procedimientos de verificacion:

En este proceso se establecen procesos de verificacion mediante el uso de
muestreo aleatorio y andlisis, por lo cual, la frecuencia de realizacién debe ser
apta para que el sistema HACCP esté funcionando eficazmente. Por tanto, se

toma en cuenta ciertas actividades como:

v Validacion del plan HACCP.
v Auditoria.

v/ Calibrado del equipo a utilizar.
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v' Plan de muestras y analisis.
v" Frecuencia de la verificacion.

v Registros de verificacion (Arcos, 2018).

6.1.2.7. Establecer documentacion para todos los procedimientos y

registros apropiados a esos principios y su aplicacion:

Se aplica registros de manera eficaz y precisa, donde se documenta los
procedimientos del sistema HACCP los cuales deben estar de acuerdo al
proceso de elaboracion de los productos. Por tanto, los registros ayudan a
comprobar que se han cumplido los limites criticos, que se han tomado
acciones correctivas y a su vez proveer medios de monitoreo para ajustar el
proceso.

Los documentos que ayudan en este proceso son:

v Registros de monitoreo para cada PCC.
v' Registros de Accion Correctiva.

v' Registros de Verificacion (Arcos, 2018).



6.2. DESARROLLO DEL MANUAL HACCP Y DETERMINAR LOS
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC) EN LA LINEA DE
PRODUCCION DE SALSAS Y ALINOS

ECUATORIANA DE CONDIMENTOS Y
ESPECIAS CIA. LTDA
CONDIMENSA

®
'

LO MEJON EN ALINDS ¥ ESPECIAS

SU MARCA DE CALIDAD Y CONFIANZA

MANUAL HACCP

REVISADO POR: APROBADO POR:
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6.2.1. OBJETIVO

Describir, con el fin de asegurar la inocuidad, el sistema HACCP de la planta de

procesamiento de CONDIMENSA para los siguientes procesos:

o Linea de produccién para condimentos y especias en pasta,;

o Linea de produccién Salsas y Aderezos.
6.2.2. ALCANCE DEL SISTEMA HACCP

El alcance se extiende desde la recepcién de la materia prima e ingredientes

hasta el despacho de los productos terminados.

e Linea de produccion para condimentos y especias en pasta; que cubre
los siguientes productos:
v Aliflo completo
Chimichurri parrillero
Sazonador completo

v
v
v' Sazonador para carnes rojas
v' Ajo en pasta

v

Ajo en pasta con jengibre y albahaca

e Linea de produccion Salsas y Aderezos

v' Aji criollo con mostaza
v Aji pico de gallo
v" Aji con chochos

6.2.3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e HACCP Codex Alimentarius

¢ Resolucion 067-2015-GGG normativa sanitaria

e NTC 5830 Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

e NTE INEN 2532 2010 Especias y Condimentos

e NTE INEN 2839 2013 Salsas de Aji (CHILES) (CODEX STAN
306R- 2011, MOD)
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6.2.4. INTEGRANTES DEL EQUIPO HACCP

» Lider del Equipo Encargado de la Inocuidad de los Alimentos (Numeral 5.5.
ISO 22000)

Nombre: experto externo

Profesion: especialista en inocuidad y calidad alimentaria

Cargo: Experto externo en CALIDAD e INOCUIDAD ALIMENTARIA

Capacitacion recibida: FSSC 22000 REV. 4.1, ISO 22000 2018, I1SO

22000 2005, HACCP

Funciones y Responsabilidades:

a) Garantizar que el sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos se establezca, aplique, mantenga y actualice;

b) Gestionar y organizar el trabajo del equipo de inocuidad alimentaria;

c) Garantizar la formacién y competencias pertinentes del equipo de
inocuidad alimentaria.

d) Informar a la alta direccion sobre la eficacia y la idoneidad del

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

» INTEGRANTES
v' Cargo: Jefe de Calidad

Profesion: Ingeniero Quimico, Alimentos o Agroindustrial.
Nombre:

Capacitacion recibida: BPM, HACCP, MICROBIOLOGIA

Funciones y Responsabilidades: Elaborar o coordinar la elaboracién
de ensayos en laboratorio, tanto internos como externos para los
estudios de validacion y verificacion del HACCP; asi la verificacion del

monitoreo de PCCs
Cargo: Lider de Calidad

Profesion: Ingeniero Quimico, Alimentos o Agroindustrial.
Nombre:

Capacitacion recibida: BPM, HACCP, PROCESOS
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Funciones y Responsabilidades: Elaborar o coordinar la elaboracion
de ensayos en laboratorio, tanto internos como externos para los
estudios de validacion y verificacion del HACCP; asi la verificacion del
monitoreo de PCCs. Control de Calidad en Materia Prima y producto

terminado.

Cargo: Jefe de Produccion

Profesidn: Ingeniero Quimico, Alimentos o Agroindustrial.
Nombre:

Capacitacion  recibida:  BPM, HACCP, MICROBIOLOGIA,
PROCESOS

Funciones y Responsabilidades:

e Control y Planificacién de Productos en Proceso, Planificacion de
Personal en coordinacién con Lider de Produccion.

e Verificaciéon de calidad en Materia Prima, Producto en Proceso y
producto Terminado. Control de Calidad en Materia Prima y

producto terminado.
Cargo: Lider de produccion
Profesion: N/A
Nombre:

Funciones y Capacitacion recibida: BPM, HACCP. Planificacion de

Produccion y Logistica de producto terminado. Control de inventarios.
Cargo: Jefe de Mantenimiento

Profesion: Ingeniero Mecéanico
Nombre:

Capacitacion recibida: BMP y HACCP.
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= Funciones 'y Responsabilidades: Planificar, ejecutar el

mantenimiento de los equipos e instalaciones, coordinacion ambiental.

6.2.5. DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS PROCESOS. (Ver Anexo 2.
Diagramas de Flujo)

El equipo de inocuidad de la empresa CONDIMENSA, ha elaborado los
diagramas de flujo. El cual abarca todas las fases de las operaciones relativas
a los productos dentro del alcance descrito en el numeral. Se podra utilizar el
mismo diagrama para varios productos si su fabricacion comprende fases de
elaboracion similares. Al aplicar el sistema de HACCP a una operacion
determinada, se toma en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha

operacion.

6.2.5.1. Diagramas de flujo y descripcién de procesos

» Preparacién de los diagramas de flujo

El equipo de inocuidad alimentaria establece, mantiene y actualiza los
diagramas de flujo como informacion documentada para los productos y/o
categorias de productos y los procesos cubiertos por el sistema de gestion de

inocuidad de los alimentos.

Los diagramas de flujo proporcionan una representacion grafica del proceso y
se utilizan para realizar el andlisis de peligros como base para evaluar la
posible ocurrencia, aumento, disminucién o introduccion de peligros de

inocuidad alimentaria.

Los diagramas de flujo son claros, precisos y suficientemente detallados en la

medida necesaria para llevar a cabo el analisis de peligros.
Los diagramas de flujo incluyen lo siguiente:

a) La secuencia e interaccion de los pasos en la operacion.
b) Cualquier proceso subcontratado.

c) Donde se incorpora al flujo las materias primas, los ingredientes, ayudas
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en proceso, servicios, los materiales de embalaje y los productos
intermedios.

d) Donde se reprocesa y se hace reciclado.

e) Donde salen o se eliminan los productos finales, los productos
intermedios, los subproductos y los desecho.

Lineas de produccion que cubre los siguientes productos:

Tabla 9

Lineas de produccién de la empresa

ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN SALSAS Y ADEREZOS
PASTA
= Aliflo completo = Aji criollo con mostaza
= Chimichurri parrillero = Aji pico de gallo
= Sazonador completo = Aji de chochos

= Sazonador para carnes rojas

= Ajo en pasta

= Ajo en pasta con jengibre vy
albahaca

6.2.6. IDENTIFICACION DE RIESGO Y PELIGROS EN PRODUCTO
TERMINADO

6.2.6.1. DESCRIPCION DE PRODUCTOS DENTRO DE LA LINEA DE
CONDIMENTOS Y ESPECIAS
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Descripcion del alifio completo

Nombre del

Producto

ALINO COMPLETO

Ingredientes

Cebolla, ajo, comino, aceite vegetal, agua, sal,
pimienta, sorbato de potasio, glutamato monosadico.

Descripcion general
del proceso

Recepcién de materia prima: se recibe la materia

prima (cebolla paiteiia, ajo en semilla, sal, comino
molido, pimienta negra, orégano, sorbato de potasio,
glutamato monosadico) los cuales vienen en sacos
plasticos, posteriormente son colocadas en gavetas.
Control de calidad: se toma una muestra

representativa y se realiza analisis fisico-quimicos y
microbiolégicos, para determinar si la materia prima
se encuentra dentro de los parametros establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (cebolla

paitefia y ajo), mientras que el resto de materia
prima se pesa y se coloca en pallets.
Pelado, lavado, cortado: se realiza el pelado de la

cebolla, lavado de cebolla y ajo, mediante el uso de
implementos adecuados para esta area.
Desinfectado: en este proceso se realiza el

desinfectado de la cebolla, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Triturado: se realiza el proceso de trituracion en el
molino de matrtillos, para la formacion de una pasta
homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la férmula durante treinta
minutos (OOH30).

Almacenado: en este proceso se almacena el
producto homogeneizado en tanques de acero
inoxidable para su posterior envasado, durante 15-
30 dias.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas doy pack
valvula y fundas doy pack verpack, fundas de
polyester laminado, botellas PET y frascos de vidrio.
Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiquetas y codificacion en cada una de las
presentaciones.

Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn corrugado con capacidad para cada
uno de las presentaciones.
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e Almacenado: se almacenara en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la bodega
y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Alinio completo es un producto obtenido a partir de la
trituracion de la cebolla y mezclada con sal, ajo, comino
molido, pimienta y sorbato de potasio. Se puede
utilizar para sazonar carnes, mariscos y entre otra
variedad de comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente fresco, limpio y seco.

Envasado —
Primario
(Envase Interno)

Envasado en:

Para fundas: funda de polyester laminado con
polietileno transparente de baja densidad.

Para frascos: botella PET mas tapa de polipropileno.
Para frascos de vidrio con tapa de polietileno de baja
densidad inyeccion.

Para frascos de vidrio con tapa metalizada (tapa twist-
off (lamina doble reducido electrolitica ETP de primera
calidad Tipo de acero MR).

Funda verpack con valvula (funda de poliéster (PET)
con polietileno de baja densidad (PEBD), Valvula: Base
Dosificador Lateral (PEBD), Tapa Dosificador Lateral
(PEBD), Foil o LAmina de Aluminio)

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de carton
corrugado.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas 0 camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.

Tiempo de
Conservacion /
Fecha de
Vencimiento

La vida atil del producto es de doce meses, cerrado y
en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacion en la cara
posterior del mismo segun la reglamentacién nacional,
y en la etiqueta se declara que el producto “CONTIENE
SOYA’.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Lo habitual es que se use para sazonar carnes,
mariscos y entre otra variedad de comidas.
Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para

Cliente que el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor Sera consumido por la poblacion en general, excepto

potencial aquellas personas que posean restriccion alguna a sus

componentes.
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Descripcion del chimichurri parrillero

Nombre del Producto

CHIMICHURRI PARRILLERO

Ingredientes

Cebolla, agua, sal, ajo, especias (orégano, comino,
perejil, albahaca, laurel, apio, pimienta), aceite
vegetal, vinagre blanco, glutamato monosaodico,
sorbato de potasio (conservante).

Descripcién general
del proceso

Recepcion de materia prima: se recibe la materia
prima (cebolla paitefia, sal, ajo en semilla,
especias (albahaca, perejil, comino molido, laurel,
apio y orégano molido), vinagre, aceite vegetal y
sorbato de potasio) los cuales vienen en sacos
plasticos, posteriormente colocadas en gavetas.
Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza analisis fisico-quimicos
y microbiol6gicos, para determinar si la materia
prima se encuentra en los parametros
establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar
(cebolla paitefia y ajo), mientras que el resto de
materia prima se pesay se coloca en pallets.
Pelado, lavado, cortado: se realiza el pelado de la
cebolla, lavado de cebolla y ajo, mediante el uso
de implementos adecuados para esta area.
Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado de la cebolla, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Triturado: se realiza el proceso de trituracion en el
molino de martillos, para la formacién de una
pasta homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la féormula durante treinta
minutos (OOH30).

Almacenado: en este proceso se almacena el
producto homogeneizado en tanques de acero
inoxidable para su posterior envasado, durante 15-
30 dias.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como botellas PET,
frascos de vidrio, fundas doy pack verpack.
Etiquetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiquetas y codificacion en cada una de las
presentaciones.

Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn con capacidad para cada uno de
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las presentaciones.

e Almacenado: se almacenara en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Chimichurri parrillero es un producto obtenido a partir
de la trituracion de la cebolla y mezclada con sal,
ajo, especias, vinagre y sorbato de potasio, las
cuales le brindan las caracteristicas propias de este
producto. Se puede utilizar para sazonar todo tipo de
carnes, mariscos y entre otra variedad de comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente limpio, fresco y
seco.

Envasado — Primario
(Envase Interno)

Envasado en:

Para frascos: botellas PET con tapa de
POLIPROPILENO.

Para frascos de vidrio con tapa metalizada (tapa
twist-off (lamina doble reducido electrolitica ETP de
primera calidad Tipo de acero MR).

Funda verpack con valvula (funda de poliéster (PET)
con polietileno de baja densidad (PEBD), Valvula:
Base Dosificador Lateral (PEBD), Tapa Dosificador
Lateral (PEBD), Foil o LAmina de Aluminio).

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas 0 camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.

Tiempo de
Conservacion / Fecha
de Vencimiento

La vida util del producto es de doce meses, cerrado y
en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacion en la
cara posterior del mismo segun la reglamentacion
nacional, y en la etiqueta se declara que el producto
“‘CONTIENE SOYA”.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para sazonar todo tipo de
carnes en asados, fritos y parrilladas.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para
que el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor potencial

Sera consumido por la poblacidon en general, excepto
aquellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes.
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Descripcién del sazonador completo

Nombre del Producto

SAZONADOR COMPLETO

Ingredientes

Cebolla paitefia, ajo, sal, comino molido, orégano,
pimienta negra molida, aceite vegetal, mostaza, apio,
perejil y albahaca deshidratada y sorbato de potasio.

Descripcion general
del proceso

Recepcién de materia prima: se recibe la materia
prima (cebolla paitefia, ajo, sal, comino molido,
orégano, pimienta negra molida, aceite vegetal,
mostaza, apio, perejil y albahaca deshidratada y
sorbato de potasio) los cuales vienen en sacos
plasticos, posteriormente colocadas en gavetas.
Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza andlisis fisico-quimicos
y microbioldgicos, para determinar si la materia
prima se encuentra en los parametros
establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar
(cebolla paitefia y ajo), mientras que el resto de
materia prima se pesa y se coloca en pallets.
Pelado, lavado, cortado: se realiza el pelado de la
cebolla, lavado de cebolla y ajo, mediante el uso
de implementos adecuados para esta area.
Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado de la cebolla, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Triturado: se realiza el proceso de trituracion en el
molino de martillos, para la formacion de una
pasta homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la féormula durante treinta
minutos (OOH30).

Almacenado: en este proceso se almacena el
producto homogeneizado en tanques de acero
inoxidable para su posterior envasado, durante 15-
30 dias a temperatura ambiente.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como botellas PET,
frascos de vidrio, fundas doy pack valvula.
Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiquetas y codificacibn en cada una de las
presentaciones.

Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn con capacidad para cada uno de
las presentaciones.

Almacenado: se almacenard en la bodega de
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producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Sazonador completo es un producto obtenido a partir
de la trituracion de la cebolla y mezclada con ajo,
sal, comino molido, orégano, pimienta negra molida,
aceite vegetal, mostaza, apio fresco, perejil fresco,
albahaca fresca y sorbato de potasio, las cuales le
brindan las caracteristicas propias de este producto.
Se puede utilizar para sazonar todo tipo de carnes
rojas y blancas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente limpio, fresco y
seco.

Envasado — Primario
(Envase Interno)

Envasado en:
Para frascos:
POLIPROPILENO.
Para frascos de vidrio con tapa de polietileno de baja
densidad inyeccion.

Funda de polyester laminado
transparente de baja densidad.

botellas PET con tapa de

con polietileno

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton corrugado.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Debe ser transportado en camionetas 0 camiones

Método de tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
Distribucion materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.
Tiempo de
Conservacion / La vida util del producto es de veinte y cuatro meses,
Fecha de cerrado y en su envase original.
Vencimiento

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacién en la
cara posterior del mismo segun la reglamentacion
nacional, y en la etiqueta se declara que el producto
“‘CONTIENE SOYA".

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para sazonar carnes rojas,
perniles, estofados, guisos, pollo, pavo y mariscos.
Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para
gue el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor
potencial

Sera consumido por la poblacion en general, excepto
aguellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes.
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Descripcion del sazonador carnes rojas

Nombre del Producto

SAZONADOR CARNES ROJAS

Ingredientes

Cebolla paiteiia, ajo, sal, comino molido, vino tinto,
achiote en aceite, laurel, romero, glutamato
monosodico, vinagre, sorbato de potasio.

Descripcion general
del proceso

Recepcion de materia prima: se recibe la materia
prima (cebolla paitefia, ajo, sal, comino molido,
vino tinto, achiote en aceite, laurel, romero,
glutamato monosoédico, vinagre, sorbato de
potasio) los cuales vienen en sacos plasticos,
posteriormente colocadas en gavetas.

Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza analisis fisico-quimicos
y microbioldgicos, para determinar si la materia
prima se encuentra en los parametros
establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar
(cebolla paitefia y ajo), mientras que el resto de
materia prima se pesay se coloca en pallets.
Pelado, lavado, cortado: se realiza el pelado de la
cebolla, lavado de cebolla y ajo, mediante el uso
de implementos adecuados para esta area.
Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado de la cebolla, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Triturado: se realiza el proceso de trituracion en el
molino de martillos, para la formacién de una
pasta homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la formula durante treinta
minutos (OOH30).

Almacenado: en este proceso se almacena el
producto homogeneizado en tanques de acero
inoxidable para su posterior envasado, durante 15-
30 dias.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como botellas PET,
frascos de vidrio, fundas de polyester laminado.
Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiguetas y codificacion en cada una de las
presentaciones.

Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn con capacidad para cada uno de
las presentaciones.
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e Almacenado: se almacenara en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Sazonador para carnes rojas es un producto obtenido
a partir de la trituracion de la cebolla y mezclada con
ajo, sal, comino molido, vino tinto, achiote en aceite,
laurel, romero, glutamato monosddico, vinagre y
sorbato de potasio, las cuales le brindan las
caracteristicas propias de este producto. Se puede
utilizar para sazonar todo tipo de carnes rojas,
perniles, estofados y guisos.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente limpio, fresco y
seco.

Envasado — Primario
(Envase Interno)

Envasado en:

Para frascos: botellas PET con tapa de
POLIPROPILENO.

Para frascos de vidrio con tapa de polietileno de baja
densidad inyeccion.

Funda de polyester Ilaminado con polietileno
transparente de baja densidad.

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton corrugado.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Debe ser transportado en camionetas o camiones

Método de tapados y cerrados, libre de contaminantes y de

Distribucién materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.

Tiempo de La vida util del producto es de veinte y cuatro meses,

Conservacion / Fecha
de Vencimiento

cerrado y en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacién en la
cara posterior del mismo segun la reglamentacion
nacional, y en la etiqueta se declara que el producto
“‘CONTIENE SOYA”.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para sazonar carnes rojas,
perniles, estofados y guisos.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para
que el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor potencial

Sera consumido por la poblacion en general, excepto
aquellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes.
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Descripcion del ajo en pasta

Nombre del
Producto

AJO EN PASTA

Ingredientes

Ajo, sal, acido citrico, sorbato de potasio (sorbato de
potasio).

Descripcion general
del proceso

Recepcion de materia prima: se recibe la materia
prima (ajo en semilla, sal, acido citrico, sorbato de
potasio) los cuales vienen en sacos plasticos con
pesos entre 45 y 65 kg, posteriormente colocadas
en gavetas.

Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza analisis fisico-quimicos y
microbioldgicos, para determinar si la materia prima
se encuentra en los parametros establecidos.
Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (ajo en
semilla), mientras que el resto de materia prima se
pesa y se coloca en pallets.

Clasificado: se realiza la separacién de ajos en mal
estado para ser transportados al lavado.

Lavado: se realiza el lavado del ajo, mediante el
uso de implementos adecuados para esta area y se
separa las impurezas.

Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado del ajo, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Molido: se realiza el proceso de molienda en el
molino de martillos, para la formacion de una pasta
homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la férmula durante treinta
minutos (OOH30).

Cocciodn: en este proceso se coloca los ingredientes
en base a la formula y se debe alcanzar una
temperatura de 75° durante 1 minuto.

Reposo (enfriado) - Almacenado: en este proceso
se almacena el producto homogeneizado en
tanques de acero inoxidable para su enfriamiento,
durante 3-4 dias.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas verpack
con valvula, fundas de polyester laminado, botellas
PET y frascos de vidrio con tapa metalizada.
Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiguetas y codificacion en cada una de las
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presentaciones.

e Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de carton con capacidad para cada uno de
las presentaciones.

e Almacenado: se almacenard en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la bodega
y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Ajo en pasta es un producto obtenido a partir de la
coccion de ajos frescos, agregando sal como
saborizante, las cuales le brindan las caracteristicas
propias de este producto. Se puede utilizar para
sazonar carnes, mariscos y entre otra variedad de
comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente limpio, fresco y
seco.

Envasado —
Primario
(Envase Interno)

Envasado en:

Para fundas: Fundas de polyester laminado con
polietileno transparente de baja densidad.

Para frascos: botellas PET mas tapa de polipropileno.
Para frascos de vidrio con tapa metalizada (tapa twist-
off (lamina doble reducido electrolitica ETP de primera
calidad Tipo de acero MR).

Funda verpack con valvula (funda de poliéster (PET)
con polietilieno de baja densidad (PEBD), Valvula:
Base Dosificador Lateral (PEBD), Tapa Dosificador
Lateral (PEBD), Foil o LAmina de Aluminio).

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de carton
corrugado.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas o camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente

Tiempo de
Conservacion /
Fecha de
Vencimiento

La vida util del producto es de doce meses, cerrado y
en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacion en la cara
posterior del mismo segun la reglamentacion nacional,
y en la etiqueta se declara que el producto
“‘CONTIENE SOYA”.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para sazonar carnes,
mariscos y entre otra variedad de comidas.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para
que el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.
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Sera consumido por la poblacién en general, excepto

Consumidor aquellas personas que posean restriccion alguna a sus
potencial componentes.
Tabla 15

Descripcion del ajo en pasta con jengibre y albahaca

Nombre del Producto

AJO EN PASTA CON JENJIBRE Y ALBAHACA

Ingredientes

Ajo, sal, jengibre, albahaca, sorbato de potasio
(conservante).

Descripcion general
del proceso

Recepcion de materia prima: se recibe la materia
prima (ajo en semilla, sal, jengibre, albahaca,
sorbato de potasio) los cuales vienen en sacos
plasticos, posteriormente colocadas en gavetas.
Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza analisis fisico-quimicos
y microbiol6gicos, para determinar si la materia
prima se encuentra en los parametros
establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (ajo en
semilla), mientras que el resto de materia prima se
pesa y se coloca en pallets o gavetas.

Clasificado: se realiza la separacion de ajos en
mal estado para ser transportados al lavado.
Lavado: se realiza el lavado del ajo, mediante el
uso de implementos adecuados para esta area y
se separa las impurezas.

Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado del ajo, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

Molido: se realiza el proceso de molienda en el
molino de martillos, para la formacién de una
pasta homogénea.

Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la formula durante treinta
minutos (OOH30).

Coccion: en este proceso se coloca los
ingredientes en base a la formula y se debe
alcanzar una temperatura de 75°C durante 1
minuto.

Reposo (enfriado) - Almacenado: en este proceso
se almacena el producto homogeneizado en
tanques de acero inoxidable para su enfriamiento,
durante 3-4 dias.

Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas de
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polyester laminado, fundas doy pack con valvula,
botellas PET y frascos de vidrio con tapa
metalizada.

e Etiquetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiquetas y codificacibn en cada una de las
presentaciones.

e Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn con capacidad para cada uno de
las presentaciones.

e Almacenado: se almacenara en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Ajo en pasta es un producto obtenido a partir de la
coccion de ajos frescos, agregando sal, jengibre y
albahaca como saborizante, las cuales le brindan las
caracteristicas propias de este producto. Se puede
utilizar para sazonar carnes, mariscos y entre otra
variedad de comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente limpio, fresco y
seco.

Envasado — Primario
(Envase Interno)

Envasado en:

Para fundas: funda de polyester laminado con
polietileno transparente de baja densidad.

Para frascos: botella PET mas tapa de polipropileno.
Para frascos de vidrio con tapa de polietileno de baja
densidad inyeccion.

Para frascos de vidrio con tapa metalizada (tapa
twist-off (lamina doble reducido electrolitica ETP de
primera calidad Tipo de acero MR).

Funda verpack con valvula (funda de poliéster (PET)
con polietileno de baja densidad (PEBD), Valvula:
Base Dosificador Lateral (PEBD), Tapa Dosificador
Lateral (PEBD), Foil o Lamina de Aluminio)

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas 0 camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente

Tiempo de
Conservacion / Fecha
de Vencimiento

La vida util del producto es de doce meses, cerrado y
en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso toda la informacion en la
cara posterior del mismo segun la reglamentacion
nacional.
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Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para sazonar carnes,
mariscos y entre otra variedad de comidas.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado para
que el producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor potencial

Sera consumido por la poblacion en general, excepto
aquellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes.

6.2.6.2. DESCRIPCION DE PRODUCTOS DENTRO DE LA LINEA DE
SALSAS Y ADEREZOS

Tabla 16

Descripcion del aji criollo con mostaza

Nombre del Producto

AJI CRIOLLO CON MOSTAZA

Ingredientes

Pulpa de Tomate de arbol, sal, aji rocoto fresco, aji
jalapefio, mostaza, cebolla paitefia, cebolla perla,
cilantro, jugo de limén, vinagre, perejil, cilantro,
sorbato de potasio (conservante).

Descripcién general
del proceso

e Recepcion de materia prima: se recibe la
materia prima (aji rocoto fresco, pulpa de tomate
de arbol, cebolla paitefia, mostaza en pasta, sal,
cilantro, jugo de limén, sorbato de potasio) los
cuales vienen en sacos plasticos,
posteriormente colocadas en gavetas.

e Control de calidad: se toma una muestra

representativa y se realiza andlisis fisico-

quimicos y microbiolégicos, para determinar si la
materia prima se encuentra en los parametros
establecidos.

Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (aji

ricoto fresco, cebolla paitefia), mientras que el

resto de materia prima se pesa y se coloca en
pallets o gavetas.

e Lavado/Cortado: se realiza el lavado del aji y
cebolla paitefia, mediante el uso de implementos
adecuados para esta area y se separa las
impurezas, pedunculo (aji) y cascaras (cebolla).

e Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado del aji, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

e Triturado: se realiza el proceso de trituracién en
el molino de martillos, para la formacion de una
pasta homogénea.

e Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la férmula durante treinta
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minutos (OOH30).

e Coccion: en este proceso se coloca los
ingredientes en base a la férmula y se debe
alcanzar una temperatura de 75°C durante 1

minuto.
e Reposo (enfriado) - Almacenado: en este
proceso se almacena el producto

homogeneizado en tanques de acero inoxidable
para su enfriamiento, durante 2 dias.

e Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas de
polyester laminado, botellas PET y frascos de
vidrio con tapa metalizada.

e Etiquetado/Codificado: se realiza la colocacion
de etiquetas y codificacion en cada una de las
presentaciones.

e Empacado: se realiza el empaque del producto
en cajas de cartdén con capacidad para cada uno
de las presentaciones.

e Almacenado: se almacenara en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Aji criollo con mostaza es un producto obtenido a
partir de la coccion de ajies frescos, agregando sal,
pulpa de tomate de arbol, mostaza, cebolla, cilantro
y jugo de limén, las cuales le brindan las
caracteristicas propias de este producto. Se puede
utilizar para darle un toque picante a sus comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.
Una vez abierto refrigerar.

Envasado -
Primario (Envase
Interno)

Envasado en:

Frasco de vidrio con tapa twist off ldmina doble
reducido electrolitica ETP de primera calidad tipo de
acero MR.

Para fundas: funda de polyester laminado con
polietileno transparente de baja densidad.

Envase — Envio
(Embalaje externo)
Condiciones de

Almacenamiento

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton.
Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas o camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.

Tiempo de
Conservacion / Fecha
de Vencimiento

La vida atil del producto es de seis meses, cerrado y
en su envase original.
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Requisitos  sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso el semaforo donde indica
“BAJO EN SAL”, “no contiene AZUCAR’ y “no
contiene GRASA” en la cara posterior del mismo
segun la reglamentacién nacional.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

cliente

Lo habitual es que se use para darle un toque picante
a sus comidas. Una vez abierto el envase,
mantenerlo cerrado y en refrigeracion  para que el
producto mantenga sus caracteristicas
organolépticas.

Consumidor potencial

Seré consumido por la poblacién en general, excepto
aquellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes

Tabla 17

Descripcién de aji pico de gallo

Nombre del producto

AJl PICO DE GALLO

Ingredientes

Cebolla paitefia, cebolla perla, aji rocoto fresco, aji
jalapefno, sal, tomates frescos, pimientos rojos y
verdes, jugo de lim6n, mostaza, cilantro, perejil,
sorbato de potasio (conservante).

Descripcion general
del proceso

e Recepcion de materia prima: se recibe la
materia prima (aji ricoto fresco, aji jalapefio,
cebolla perla y paitefia, tomates frescos,
pimientos rojos y verdes, jugo de limon,
mostaza, cilantro, perejil, sorbato de potasio) los
cuales vienen en sacos plasticos vy
posteriormente colocados en gavetas.

e Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza analisis fisico-
guimicos y microbiolégicos, para determinar si
la materia prima se encuentra en los parametros
establecidos.

e Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (aji
ricoto fresco, cebolla perla), mientras que el
resto de materia prima se pesa y se coloca en
pallets o gavetas.

e Lavado/Cortado: se realiza el lavado del aji y
cebolla paiteiia, mediante el wuso de
implementos adecuados para esta area y se
separa las impurezas, pedanculo (aji) y
cascaras (cebolla).

e Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado del aji, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

e Triturado: se realiza el proceso de trituracion en
el molino de matrtillos, para la formacion de una
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pasta homogénea.

e Mezclado: se coloca toda la materia prima antes
mencionada en base a la férmula durante treinta
minutos (O0H30).

e Coccidn: en este proceso se coloca los
ingredientes en base a la férmula y se debe
alcanzar una temperatura de 75°C durante 1

minuto.
e Reposo (enfriado) - Almacenado: en este
proceso se almacena el producto

homogeneizado en tanques de acero inoxidable
para su enfriamiento, durante 2 dias.

e Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas de
polyester laminado, botellas PET y frascos de
vidrio con tapa metalizada.

e Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion
de etiquetas y codificacion en cada una de las
presentaciones.

e Empacado: se realiza el empaque del producto
en cajas de carton con capacidad para cada uno
de las presentaciones.

e Almacenado: se almacenard en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos y
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Aji pico de gallo es un producto obtenido a partir de
la coccion de ajies frescos, agregando cebolla perla,
tomates frescos, pimientos rojos y verdes, sal,
mostaza, cebolla y jugo de limon, las cuales le
brindan las caracteristicas propias de este producto.
Se puede utilizar para darle un toque picante a sus
comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco. Una

vez abierto refrigerar.

Envasado —
Primario (Envase
Interno)

Envasado en:

Para frascos: botella PET mas tapa de
polipropileno. Para frascos de vidrio con tapa de
polietileno de baja densidad inyeccién.

Frasco de vidrio con tapa twist off lamina doble
reducido electrolitica ETP de primera calidad tipo
de acero MR. Para fundas: funda de polyester
laminado con polietileno transparente de baja
densidad.

Envase — Envio
(Embalaje Externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de

cartéon
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Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Debe ser transportado en camionetas o camiones

Método de tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
Distribucién materiales y olores extrafiios. Se puede transportar a
temperatura ambiente
Tiempo de
Conservacion / La vida util del producto es de seis meses, cerrado
Fecha de y en su envase original.
Vencimiento

Requisitos  sobre
Etiguetado Especial

El envase tiene impreso el semaforo donde indica
“BAJO EN SAL”, “no contiene AZUCAR’” y “no
contiene GRASA” en la cara posterior del mismo
segun la reglamentacién nacional.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para darle un toque
picante a sus comidas.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado y en
refrigeracion para que el producto mantenga sus
caracteristicas organolépticas.

Consumidor potencial

Sera consumido por la poblacion en general,
excepto aquellas personas que posean restriccion
alguna a sus componentes.

Tabla 18

Descripcion del aji con chochos

Nombre del Producto

AJi CON CHOCHOS

Ingredientes

Aji rocoto, aji jalapefio, pulpa de tomate de arbol,
chochos, cebolla paitefia, sal, mostaza, cilantro,
pimiento rojo, perejil, jugo de limén, sorbato de
potasio (conservante), vinagre, benzoato de sodio.

e Recepcion de materia prima: se recibe la materia
prima (aji rocoto, aji jalapefio, pulpa de tomate de
arbol, chochos, cebolla paitefia, sal, mostaza,
cilantro, perejil, jugo de limon, sorbato de potasio,
vinagre, benzoato de sodio) los cuales vienen en
sacos plasticos y posteriormente colocados en
gavetas.

e Control de calidad: se toma una muestra
representativa y se realiza andlisis fisico-quimicos
y microbioldgicos, para determinar si la materia
prima se encuentra en los parametros
establecidos.

e Pesado: se pesa la materia prima a ocupar (aji
ricoto fresco, cebolla paitefia), mientras que el
resto de materia prima se pesa y se coloca en




48

Descripcion general
del proceso

pallets o gavetas.

e Lavado: se realiza el lavado del aji y cebolla
paitefla, mediante el uso de implementos
adecuados para esta area y se separa las
impurezas, pedunculo (aji) y cascaras (cebolla).

e Desinfectado: en este proceso se realiza el
desinfectado del aji, para eliminar cualquier
impureza presente en la materia prima.

e Pelado: en este proceso se pela a los chochos.

e Triturado: se realiza el proceso de trituracion en el
molino de martillos, para la formacion de una
pasta homogénea.

e Mezclado: se coloca toda la materia prima antes

mencionada en base a la formula durante treinta
minutos (00H30).
Coccién: en este proceso se coloca los
ingredientes en base a la formula y se debe
alcanzar una temperatura de 75°C durante 1
minuto.

e Reposo (enfriado) - Almacenado: en este proceso
se almacena el producto homogeneizado en
tanques de acero inoxidable para su enfriamiento,
durante 2 dias.

e Envasado: se realiza el proceso de envasado en
diferentes envases primarios como fundas de
polyester laminado, botellas PET y frascos de
vidrio con tapa metalizada.

e Etiguetado/Codificado: se realiza la colocacion de
etiquetas y codificacibon en cada una de las
presentaciones.

e Empacado: se realiza el empaque del producto en
cajas de cartdn con capacidad para cada uno de
las presentaciones.

e Almacenado: se almacenard en la bodega de
producto terminado en pallets plasticos vy
transportados a través de montacargas a la
bodega y a los camiones distribuidores.

Caracteristicas del
Producto Final

Aji con chochos es un producto obtenido a partir de
la coccién de ajies frescos, agregando pulpa de
tomate de arbol, chochos, cebolla paitefia, sal,
cilantro, perejil, jugo de limoén y vinagre, las cuales le
brindan las caracteristicas propias de este producto.
Se puede utilizar para darle un toque picante a sus
comidas.

Método de
Conservacion

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.
Una vez abierto refrigerar.
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Envasado - Primario
(Envase interno)

Envasado en:

Para frascos: botella PET mas tapa de polipropileno.
Para frascos de vidrio con tapa de polietileno de baja
densidad inyeccion.

Frasco de vidrio con tapa twist off lamina doble
reducido electrolitica ETP de primera calidad tipo de
acero MR. Para fundas: funda de polyester laminado
con polietileno transparente de baja densidad.

Envase — Envio
(Embalaje externo)

El embalaje del producto se realiza en cajas de
carton.

Condiciones de
Almacenamiento

Debe mantenerse en un ambiente fresco y seco.

Método de
Distribucion

Debe ser transportado en camionetas o camiones
tapados y cerrados, libre de contaminantes y de
materiales y olores extrafios. Se puede transportar a
temperatura ambiente.

Tiempo de
Conservacion / Fecha
de Vencimiento

La vida util del producto es de seis meses, cerrado y
en su envase original.

Requisitos sobre
Etiquetado Especial

El envase tiene impreso el seméaforo donde indica
“BAJO EN SAL”, “no contiene AZUCAR” y “no
contiene GRASA” en la cara posterior del mismo
segun la reglamentacion nacional.

Utilizacion y
Preparacion del
Consumidor y/o

Cliente

Lo habitual es que se use para darle un toque
picante a sus comidas.

Una vez abierto el envase, mantenerlo cerrado y en
refrigeracion para que el producto mantenga
sus caracteristicas organolépticas.

Consumidor potencial

Sera consumido por la poblacién en general, excepto
aquellas personas que posean restriccion alguna a
Sus componentes.

6.2.7. METODOLOGIA UTILIZADA PARA LA EVALUACION DE LA
PROBABILIDAD Y LA SEVERIDAD

v A continuacion se describe la metodologia utilizada para definir la

“‘probabilidad” y “gravedad” para los procesos dentro del alcance de

sistema HACCP descrito el numeral 2 de este documento.

v' Al realizar el analisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea

posible, los siguientes factores:
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M La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos
nocivos para la salud.

M La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.

M La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados.

M La produccion o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en
los alimentos.

M Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Tabla 19
IDENTIFICACION DE GRAVEDAD VS. PROBABILIDAD

GRAVEDAD

Baja No presento riesgo inminente a la salud publica 1

Media Podria presentar un riesgo a salud publica, sin implicar lesiones 2
de gravedad ni riesgo de muerte

Alta Posible riesgo a salud publica con implicaciones de lesiones de 3
gravedad que requieran tratamiento médico o incluso podria
conllevar muerte del individuo

PROBABILIDAD

Baja Es muy raro que se produzca el afio (1 vez al afio) 1

Media El dafio ocurrird en algunas ocasiones (2 a 3 veces al afio) 2

Alta  Siempre que se produzca esta situacion, lo mas probable es que 3
se produzca un dafio (mas de 3 veces al afio)
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6.2.7.1. ARBOL DE DECISIONES

Fregunta 1 EXISTE ALGUN RIESGO EN ESTE PASO DEL

PROCESO?

CUAL? NO
S|
A

Fregunta 2
FredLntE - EXISTEN MEDIDAS PREVENTIVAS DE MODIFICAR PASO,

CONTROL? PROCESO O

NO PRODUCTO

S f

ES NECESARIO UN | NO
——» CONTROL EN ESTE
PASO?

4 v ™
Pregunta 3 EL PASO ESTA DISEFADO ESPECIALMENTE
PARA ELIMINAR O REDUCIR A NIVELES
o1 | ADMISIBLES LA PROBABLE APARICION DEL
RIESGO?
b -
NO
Y
Prequnta 4 PODRIA PRODUCIRSE CONTAMINACION A
NIVELES INADMISIBLES O BIEN ELEVARSE A,
DICHOS NIVELES? NO
sl
Y
Pregunta 5 UK PASO CONSECUTIVO ELIMINARA O
REDUCIRA A NIVELES ADMISIBLES EL
RIESGO? sl
NO
PUNTO CRITICO

DE CONTROL

Figura 4. Arbol de decisiones

Tomado de (OPS, Principio Il: Establecer los puntos criticos de control, 2015)

6.2.7.2. ANALISIS DE PELIGROS

Para la determinacién de los puntos criticos de control (PCC), se toma en
cuenta varios factores como son Biologicos, Quimicos y Fisicos los cuales
pueden llegar a alterar la calidad del producto terminado y en riesgo la salud
del consumidor. Por tal motivo, se ocupa el Codex Alimentarius donde se
encuentra el arbol de decisiones, que es aquel que nos ayuda a identificar los
puntos criticos de control del proceso de elaboracion de las lineas de

produccion de salsas y alifios, con el fin de especificar en qué parte del proceso



53

se encuentra el punto critico de control; todo este proceso, se realiza mediante

una serie de preguntas y respuestas que nos ayuda el arbol de decisiones.

Para determinar si el riesgo es significativo, se toma en cuenta el valor que dio
como resultado en la severidad; es significativo si la severidad se tiene valores
desde 3, debido a que el riesgo desde ese valor es moderado lo que implica
gue ya se debe tomar en cuenta el proceso tanto de recepcion de materia

prima como la elaboracion del producto.

A continuacion, se dard a conocer la matriz donde se demuestra las etapas de
los procesos en las lineas de produccion de salsas y alifios, las respuestas del

arbol de decisiones y los PCC.



Tabla 20.

Andlisis de Peligros de recepcion de materia prima para linea de produccién de especias y condimentos en pasta
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: Alta
Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO B e oromaen
INDENTIFICADO < < ” odria producirse i
o |22 _|ax2 S 5 Ha sido la fase una contaminacion |  S¢ eliminan los
2 |2:58 528 i <] Existen medidas | S¢ necesita concebida|  con peligros gD
S8c (823 S 5 identificados identificados o se
PELIGROS IMPLICA 235 ¢ a2 =1 = control en esta | para eliminar o reducir a ! b ES UN
FASE 8lalo CAUSA DE PELIGRO | & | Y |z2s8 |Fus o E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivas de Lok superioralos | reducirasu posible A
g|g|s DETECTADOS RESGo? | 2 | 2B L U=z o 35 ptbaes fase porrazones | un nivel aceptable la | 1iveles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
9 % @ 5 8 83 | B % E % o ) deinocuidad? | posible presenciadeun | o podrian estos aceptable en una
<] T = = aumentar a niveles
o o€ & z eligro? B
s |© = %) pelig o fase posterior
"
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Las condiciones de
materia prima, desde la
Contaminacion fecal  [Malas précticas Riesgo de salud Siembra hasta su
X as P sI 3 1 3 publica sI cosecha (no existe un s NO NO _ NO
(E.coli) agricolas. i
(intoxicacién) buen manejo del cultivo),
p ° a) Seleccionar proveedores
por donde transitan calificados y evaluar.
b) C: y
Excesivo uso de asesoramiento a los
Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud i antes de la .
1 CEBOLLA PAITENA (organofosforados, . publica cosecha, mal proceso de [c) Certificado de calidad de las
X agroquimicos en el s 3 1 3 ones sl . sl - NO NO _ NO
organoclorados, Jdiony (intoxicacion y sanitizacion y control de | materias primas
carmabatos) po- envenenamiento) calidad de la materia d) Evaluacion de la materia
O
) Obtener las fichas técnicas
— Mal lacion al del product
Palos, piedras, vidrios, [ /' MANBUIacion @ El seguimiento a los el producto
bjet Al ! I
O X |obietos metalicos, seleccionar y empacar Bl 2 1 2 N/A NO provedores se realiza de - - - - - -
restos de insectos, manera exhaustiva debido
el producto. Malas
cabellos P ‘ a un control de calidad.
practicas agricolas.
( ) materia prima, desde la
) siembra hasta su
X Contaminacion fecal  |Malas practicas s 3 N 3 Riesgo de salud s o ootcha (n0 eiate un s "o o B NO
(E.coli) agricolas. publica
buen manejo del cultivo),
por donde ransitan a) Seleccionar proveedores
yevaluar.
b) C: y
Excesivo uso de asesoramiento a los
LIJ Agroquimicos Uso inadecuado de i antes de la dores.
2 AJO EN SEMILLA X (organofosforados, oroauimicos en el s 3 N 3 Contaminacion del s cosecha, mal proceso de |©) Certificado de calidad de las s B NO NO NO
organoclorados, Egm qo producto sanitizacion y control de | materias primas. —
carmabatos) po- calidad de la materia d) Evaluacion de la materia
prima. prima.
Obtener las fichas técnicas
. del producto
D_ Palos, piedras, vidrios, xz‘::ﬂ?;"g:'“‘”” al £l seguimiento a los
objetos metalicos, provedores se realiza de
X seleccionar y empacar sl 2 1 2 N/A NO - . - - - -
restos de insectos, manera exhaustiva debido
el producto. Malas
cabellos . a un control de calidad
précticas agricolas.
LIJ e R‘esgzt:i:a'“d Falta de seguimiento en |Realizar analisis
X desinfeccion delagua | SI 3 1 3 P s la limpieza de las microbiolégicos periédicos del sl -~ NO NO _ NO
coliformes fecales (infecciones
en las cisternas cisternas agua.
intestinales)
de sales de Riesgo de salud No exste un constante o a; constantemente
3 AGUA x caleto (duresm del aguy [201andamiento del st 1 1 1 pblica (calculos s analisis dela dureza del | @8 e o el agua., - - - - - -
agua en rifion) agua
) a) Colocacion de filtros
x |Presenciade piedras o 1o e firos si 2 1 2 N/A NO No exista filtros en la b)Cumplir con el cronograma - - - . . -
tierra cisterna. -
de limpieza de las cisternas
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por A
Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO ’g ot e
INDENTIFICADO < = odria producirse i
A ) ax2 o & Hasido la fase una contaminacion | S eliminan los
2|83 98 z o Existen medidas | ¢ necesita bida|  con peligros celoics
2 =05 = identificados identificados o se
PELIGROS IMPLICA 235 o= =) 2 control en esta | para eliminar o reducir a ! ES UN
FASE 8 |ao i causapEPELIGRO [ 41T S| B G Fua 3 E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivasde | ¢ e vl meontan superioralos | reducirésu posible | 20 -
g|¢ 12|53 S>3 o S control? fase por razones | un nivel aceptable la |1 iveles aceptables, | presenciaaun nivel ?
S |2 5|68 @ % 8 2 g deinocuidad? | posible presenciadeun | o podrian esios | " goeptable en una
S| oS o 3 3 peligro? i“i':::‘:p’l:b"l'::,'“ fase posterior?
7}
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Las condiciones de
Contaminacion en el materia prima, desde su
de Bacillus e de Riesgo de salud recoleccion en la playa,
X porp s 3 1 3 publica (diarrea, si luego se coloca sobre sl - NO NO _ NO
cereus organismos :
Ntk vemitos) losas a la interperie por
P donde transitan a)Seleccion del proveedor con
y de calidad.
b)C: y
o vod asesoramiento a los
SAL Malas préacticas dentro Riesgo de salud E‘:X::‘Z(,’m ‘f‘:‘;; i::: proveedores.
X Exceso de yodo en sal [de la planta que S| 3 1 3 publican (cancer sl P! c)Certificado de calidad de las sl - NO NO _ NO
ocurrir dentro de la y
procesa la sal tiroides) fodle o materias primas.
el fabricante. 6n de la materia
p
Z . El seguimiento a los
Piedras o residuos | /2 manipulacion rovedores  se realiza de
x durante las distintas st 1 1 1 NIA NO P - - - - - -
\ (astillas) de metales untas manera exhaustiva debido
etapas de fabricacion.
a un control de calidad.
D_ de BPA (presencia de
Presencia de Higiene de ranspore Riesgo de salud aves). No existe un
X salmonella sp. y g P si 3 1 3 publica s manejo adecuado del si - NO NO _ NO
N e instalaciones. . - . " e
Shigella sp (intoxicacion) cultivo (sanitizacion y
O a 6n de la materia | . y
prima) asesoramiento a los
LIJ ) [Excesivo uso de b)Certificado de calidad de las
nd COMNO poroauimicos | Uso inadecuado de Riesgo de salud uimicos antes de 12 |materias primas
X (organofosforados, agroquimicos en el s 3 1 3 publica si cosecha, malproceso de e ayacion de la materia s1 - NO NO _ NO
organociorados, oo (intoxicacién y sanitzacién ycontol de [t
carmabatos) envenenamiento) calidad de lamateria [ oo fichas tscnicas
LIJ prima de los productos.
D Palos, piedras, vidrios, |22 manipulacién al El seguimiento a los
momento de .
objetos metalicos, ! Contaminacién del provedores se realiza de
X seleccionar y empacar S 2 1 2 NO - - - - - -
tierra, cabellos, restos producto manera exhaustiva debido
el producto. Malas
de insectos ‘ a un control de calidad.
D_ précticas agricolas.
< Inadecuadas condiciones
de BPA (presencia de
l_ Presencia de Higiene de transporte Riesgo de salud aves). No existe un
X Salmonella sp. y g P si 3 1 3 publica s manejo adecuado del sI - NO NO _ NO
e instalaciones ) ’
I | I Shigella sp. (intoxicacion) cultivo (sanitizacion y
clasificaion de lamateria | o
orima) a)Capacitaciones y
asesoramiento a los
Excesivo uso de proveedores.
Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud agroquimicos antes de la |P)Certificado de calidad de las
PIMIENTA (organofosforados, . publica cosecha, mal proceso de |Materias primas.
x agroquimicos en el si 3 1 3 ) . si ; de la materia si - NO NO _ NO
organociorados, i (intoxicacion y ycontrol de
po- envenenamiento) calidad de la materia prima. i
orima. d)Obtener las fichas técnicas
de los productos
Palos, ramas, objetos |22 manipulacién al El seguimiento a los
metalicos, tierra, momento de provedores se realiza de
x -verra, seleccionaryempacar|  SI 2 1 2 NIA NO - - . - . -
cabellos, restos de manera exhaustiva debido
el producto. Malas
insectos P " a un control de calidad.
précticas agricolas
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
Aprobado por baja 1
g Podri; d
< 2 odria producirse )
a Qo [ox2 3 & Ha sido la fase una contaminacion | S€ €liminan los
< |83% [g2¢ z o o — Se necesita 5 cebid o Pl peligros
S|Sss |63 g sten medidas identificados | identificados o se
P JIMP! 2352 32 5 = X " ara eliminar o reducir a !
FASE 8 la 8 ElEES CAUSA DEPELIGRO | <M L'c:\ = 258 |Fuoa 0 £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivasde | Controlenesta | paraell supsrioralos | reducirasuposible | o oN
5| e 3 DETECTADOS RIESGO? § 535 |3 >3 % ﬁ P fase por razones un nivel aceptable la | jyeles aceptables, presenciaaun nivel pcc?
g Z|e 5 (288 |4 é ] 2 I de nocuidad? | posiiepresenciadeun | o podrian estos | acepiable on una
<] s = = eligro? aumentar a niveles o
S le o 3 pelig O fase posterior?
[z
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Las condiciones de
materia prima, desde la
i Riesgo de salud siembra hasta su
Contaminacion fecal | Malas practicas sl 3 1 3 piblica sl cosecha (no existe un sl - NO NO o NO
(E-coli) agricolas i
(intoxicacion) buen manejo del cultivo),
por donde transitan a)Capaciaciones y
personas yanimales.
alos
Excesivo uso de proveedores.
roquimicos agroquimicos antes de la |b)Certificado de calidad de las
(ALBAHACA/PEREJIL) o gangdmados g agroquimicos en el s 3 1 3 NIA NO ' s::mro\ e 6n de la materia s - NO NO _ NO
9 . campo. y :
carmabatos) calidad de lamateria ~ |Prima.
prima. d)Obtener las fichas técnicas
de los productos.
Z Palos, piedras, vidrios, |22 Manipulacion al El seguimiento a los
2 momento de Riesgo de salud
objetos metalicos, ‘ provedores se realiza de
\ seleccionaryempacar| S 2 1 2 publica si - - -~ - - -
restos de insectos, i manera exhaustiva debido
el producto. Malas (intoxicacién)
— cabellos P ! a un control de calidad.
praciicas agricolas.
Inadecuadas condiciones
de BPA (presencia de
Presencia de Higiene de transporte Riesgo de salud aves). No existe un
Salmonella sp. y g P si 3 1 3 publica si manejo adecuado del s - NO NO _ NO
! e instalaciones phea °
Shigella sp. (intoxicacién) cultivo (sanitizacion y
6n de la materia |4)c. y
I I I prima) asesoramiento a los
Excesivo uso de b)Cerificado de calidad de las
OREGANO Agroguimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud agroquimicos antes de la |materias primas.
(organofosforados, |52 HEEEACD S s 3 N N publica s cosecha, mal proceso de  |c)Evaluacion de la materia s - o o B o
organaciorados, Jsgiting (intoxicacién y sanitizacion ycontrol de  |prima.
LLI carmabatos) po- envenenamiento) calidad de lamateria |d)Obtener las fichas técnicas
D prima. de los productos
Mala manipulacion al
Palos, piedras, vidrios, p El seguimiento a los
momento de .
objetos metalicos, Contaminacion del provedores se realiza de
seleccionaryempacar| Sl 2 1 2 si - - - - - -
tierra, cabellos, restos producto manera exhaustiva debido
! el producto. Malas
de insectos pro ! a un control de calidad.
précticas agricolas.
< Inadecuadas condiciones
de BPA. No existe un
Presencia de bacterias, |Higiene de transporte Riesgo de salud manejo adecuado del
. ' S| 3 1 3 publica Ell . sI - NO NO . NO
\irus o parasitos e instalaciones. o cultivo (sanitizacion y
(intoxicacién) i
clasificacion de la materia
prima) a)Seleccion del proveedor con
certificados de calidad.
Excesivo us0 do b)Capacitaciones y
Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud imicos antes de la alos
JENGIBRE (organofosforados, oo imicos en ol sl 3 . 3 pablica s cosecha, mal proceso de |Proveedores. s B o o o
organoclorados, cgm qc (envenenamiento e ycontrolde  |©)Certificado de calidad de las —
carmabatos) po- intoxicacion) calidad de la materia materias primas.
prima., d)Evaluacion de la materia
p
Mala manipulacion al
El seguimiento a los
Palos, piedras, objetos [momento de .
, Contaminacion de provedores se realiza de
, restos de yempacar|  SI 2 1 2 ! NO ! - - - - - -
materia prima manera exhaustiva debido
insectos, cabellos el producto. Malas
pro ! a un control de calidad.
précticas agricolas.
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de (ltima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por. media 2
Aprobado por baja 1
RIESGO g o "
INDENTIFICADO < < . odria producirse i
o |82 |ox8 5] 2 Ha sido la fase una contaminacion | S€ €liminan los
< |6E8 (222 z I} Senecesita |especificamente concebida|  con peligros peligros
o PELIGROS oveica| & [282 |282 = = Existen medidas | oy esta | para eliminar o recucira | 1dentificados RGO || =300y
FASE 819 o CAUSA DEPELIGRO | & MY |25¢e o2 3] £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivas de superioralos | reducirasu posible o
R DETECTADOS REsco? |z | 2B E Uz o g e fase porrazones | un nivel aceptablela | viuzion aceptanies, | presenciafun nivel | PCC?
= %) @ o 4 o le inocuidac posible presencia de un o podrian estos
gl 8 (833|328 de inocuidad? bl ia d aceptable en una
23|t Fs o 3 H T aumentaraniveles | oo 00C SR
@ I} inaceptables?
[z
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Inadecuadas condiciones
Riesgo de salud de BPA No existe un
X Presencia de bacterias, [Higiene de transporte s N N N pibien @ manejo adecuado del o ~ Yo o B o
\irus o parasitos e instalaciones ) cultivo (sanitizacion y
(intoxicacién) ,
clasificacion de la materia
prima) a)Seleccion del proveedor con
de calidad.
Excesivo uso de b)Capacitaciones y
Agroquimicos Riesgo de salud i antes de la alos
d °
10 ALBAHACA (organofosforados, | SO inadecuado de publica cosecha, mal proceso de |proveedores.
x agroquimicos en el st 3 1 3 st st - NO NO _ NO
organaciorados, o (envenenamiento e sanitizacion y contol de |c)Certificado de calidad de las
po- intoxicacion) calidad de la materia materias primas.
prima. d)Evaluacion de la materia
prima.
Mala manipulacién al
El seguimiento alos
Palos, piedras, objetos |momento de )
p Contaminacién de provedores se realiza de
x restos de yempacar|  SI 2 1 2 NO - - - - - -
materia prima manera exhaustiva debido
insectos, cabellos el producto. Malas
\ ! : a un control de calidad.
praciicas agricolas
Las condiciones de
( ) materia prima, desde la .
a)Evaluacion de la materia
Presencia de virus Malas practicas Riesgo de salud siembra hasta su Yy
D_ x * _ |agricolas u agua de st 3 1 3 publica st cosecha (no existeun [P st - NO NO _ NO
bacterias o patégenos ) b)Obtener las fichas técnicas
fiego contaminado (intoxicaci6n) buen manejo del cultivo),
de los productos
por donde transitan
O personas yanimales.
Posee compuestos Composicién Riesgo de salud Puede causar dafios Identificar por separado los
x > nutricional propia del st 2 1 2 | pablica (alergias e st ° - - - - - -
alérgenos g graves al consumidor  [productos no alérgenos
producto intoxicacion)
11 m APIO
Agroquimicos
. (organolostorados, |Us° ma[decuadn de‘ N s . . Rlesg?bc‘le salud o - Capacitaciones y N o " o
organoclorados, agroguimicos en el ‘pu u:aﬁ asesoramiento a los - —
I | I omabaton) campo. (intoxicaci6n) o atos|proveedores
b)Certficado de calidad de las
provedores se realiza de )22 C00 O
Palos, piedras, vidrios, |12 Manipulacion al manera exhaustiva debido| .\ oy ocign de la materia
" momento de 6 a un control de calidad
objetos metalicos, ! Contaminacion del - [orima.
X € seleccionar y empacar si 2 1 2 NO 5 - - - - . .
;easbl:ioc;e insecios, | eto. Malas producto d)Obtener las fichas técnicas
D_ practicas agricolas. de los productos,
< Inadecuadas condiciones
de BPA (presencia de
I Presencia de Higiene de ransporie Riesgo de salud aves). No existe un
x Salmonella sp. y o st 3 1 3 pablica st manejo adecuado del st - NO NO _ NO
e instalaciones g
Shigella sp (intoxicaci6n) cultivo (sanitizacion y
clasificaion de la materia
a)Capacitaciones y
prima)
lasesoramiento a los
= . proveedores
Agroquimicos Riesgo de salud aoroquiicos antes de1a |?)Cefiado de calidad de las
12 LAUREL (or aqno'asforados Uso inadecuado de gl]bhca cgse?:na mal proceso de |Toterias primas.
X g g agroquimicos en el sI 3 1 3 P Y si - mal p c)Evaluacion de la materia si - NO NO _ NO
organaclorados, oo (intoxicacion y sanitzacion ycontrol de |1
carmabatos) envenenamiento) calidad de la materia yObtener las fichas tscnicas
prima. de los productos
Palos, ramas, objetos | /3 manipulacion al El seguimiento alos
metlicos, tierra, momento de provedores se realiza de
X y y seleccionar y empacar s 2 1 2 NIA NO h - - - - - -
cabellos, restos de manera exhaustiva debido
el producto. Malas
insectos F v a un control de calidad.
practicas agricolas.
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision; CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: Alta
Revisado por: media 2
Aprobado por baja. 1
RIESGO g rodria prod
INDENTIFICADO < < BN [IECLEEE jimi
a Qo _|aox2 5] 3 Hasido la fase una contaminacion [ S¢ eliminanlos
2255|5328 = s} Exiten medidas | Senecesita  [sspeifcamentsconcaidal  con pergros | - peldros
J5¢e |82 > - . identificados identificados o se
¢ =0T ¢ a= 2 = . N ara eliminar o reducir a e o
FASE 8 |e @ PELIGROS cAusaDEPELIGRO | ¢MPHICA | W 1 B 25 |20 E s} E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivas de | Conrolenesta | paraclimi o superioralos | reducira su posible | 55 U
i e DETECTADOS RIESGO? < 8 = > < w < fase por razones | un nivel aceptable la pPcc?
g1z ¢ S |laz23|g<a 4] 3] control? Ll niveles aceptables, | presenciaaun nivel
S|z|3 A EEERE % © z 2 deinocuidad? | posible presenciadeun | o podrian est0s | qpeptable en una
o} [ £ = aumentar a niveles .
= a o eligro? 2
212 o 3 pelig R fase posterior?
@
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Inadecuadas condiciones
de BPA (presencia de
Presencia de Higiene de tanspore Riesgo de salud aves). No existe un
X sp.y e |?|s|a\ac\cnes P S 3 1 3 publica S manejo adecuado del S - NO NO . NO
Shigella sp (intoxicacién) cultivo (sanitizacion y
clasificaién de la materia .
prima) a)Capacitaciones y
asesoramiento a los
Excesivo uso de Emwe‘?m?.d idad de1
Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud agroquimicos antes de la |P)Certficado de calidad de fas
13 ROMERO X (organofosforados, [ 29 MeCEE A8 CF s 3 . 3 piblica s cosecha, mal proceso de |Materias primas. s o o o
organaclorados, Cgm qn (intoxicacién y ycontrol de de lamateria —
2 carmabatos) po- envenenamiento) calidad de la materia prima. X )
prima d)Obtener las fichas técnicas
\O de los productos
— Palos, ramas, objetos |22 '“a"'g:'““’" al El seguimiento a los
tal i , d liza d
‘ , x |metalicos, tierra, seleccionar y empacar sl 2 1 2 N/A NO provedores se realiza de - - - - - -
cabellos, restos de el producto. Malas manera exhaustiva debido
D- insectos prépcucas aén’cclas a un control de calidad.
I I I X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO - - - - - -
O X No encontrado NA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO El seguimiento : “’Sd  roducioen' - - - - - -
se realiza de el producto en la
14 VINAGRE BLANCO manera exhaustiva debido rece Elu'n
Inadecuado transporte P
X |Rotura de envase del producto El 2 1 2 N/A NO aun control de calidad. - - - - - -
m X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO NA - - - - - -
El alos
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO se realiza de - - - - - -
I I I ACEITE VEGETAL - -
15 COMESTIBLE v ) manera permanente, ya [Revision de las condiciones
Rotura del tanque de  [Inadecuado transporte Contaminacion del que existe un control de  [del tanque de almacenamiento
X Sl 3 1 3 NO Sl - NO NO _ NO
acero inoxidable del producto producto calidad. y colocar un filtro en la
manguera
< X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO - - - - - -
El seguimiento a los a)Control de calidad (fichas
D_ SORBATO DE X No encontrado NA NINGUNO] © 0 0 N/A No serealizade [iécnicas) de las materias - - - - - -
16 . : manera permanente,ya  [primas
|
POTASIO Sacos en deterioroe |28 manipulacion del que existe un control de | b)inspeccionar el producto en
X . producto al momento NO 1 1 1 N/A NO - - - - - -
hilos de sacos sueltos del empague calidad. recepcion.
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO - - - - - -
I I I X No encontrado NA NINGUNO| 0 0 0 NA NO El seguimiento a los a)Control de calidad (fichas — ~ — . — —
serealizade |técnicas) de las materias
17 ACIDO CITRICO Mala manipulacién del manera permanente,ya  [primas
x |Sacosendeterioroe |y 1 al momento sl 1 1 1 N/A NO que existe un control de  |b)Inspeccionar el producto en - - - - - -
hilos de sacos sueltos | O calidad. recepcién,
X No encontrado N/A NINGUNO [ 0 0 0 N/A NO - - - - - -
X No encontrado N/A NINGUNO| 0 0 0 N/A NO El seguimiento a los a)Control de calidad (fichas . N - . . "
GLUTAMATO serealizade |técnicas) de las materias
18 . " manera permanente,ya  [primas
Mala manipulacién del
MONOSODICO x |Sacosendeteriooe | oy 0 a"’momemo NO 2 1 2 NIA NO que existe un control de | b)inspeccionar el producto en B - B - B B
hilos de sacos sueltos el empagque calidad. recepcion.
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: Alta
Revisado por: media 2
Aprobado por: baja i
RIESGO g oodiia product
INDENTIFICADO < < odria producirse .
o |32 |ox% 3 5 Hasidolafase | yna contaminacion | ¢ Siminanlos
8 % = 3|82 g i g Evsten medidas | Se"eCeSe . | I idenl’\Jﬁch:drgss ose
PELIGROS (IMPLICA 25 |zad =] 2 control en esta | para eliminar o reducira [ 1dentificados > | ESUN
FASE 8 [o} CAUSA DEPELIGRO | ¢ E 0co 5 wa o E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA preventivas de P N superior a los reducirdsu posible
sl¢e|8 DETECTADOS RESCO? | & [ S35 |8 >5 o g G fase porrazones | un nivel aceptablela | njyeles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
g = 5|o8s |4 €9 F i ‘ de nocudad? | posbleprsnciadoun | o podian 5005 | gepiablo on una
[¢] £ z ligro? aumentar a niveles 5
=@ o o (s} ) peligro inaceptables? fase posterior?
7]
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA
Contiene compuestos (Composicion Riesgo de salud
X alérgenos P nutricional propia del Si 3 1 3 publica (alergias e NO Si - NO NO _ NO
producto intoxicacion) £ alos a) al mej
X No encontrado N/A sl 0 0 0 N/A NO se realiza de con certi de - - - - - -
19 Z MOSTAZA manera permanente, ya  [calidad.
Inadscua'dade que existe un control de  |b)Examinar al momento de la
\O de pol Conta 6n del calidad. recepcion del producto.
X CPONOEN | roducto que se sl 2 1 2 ontaminacion de NO P P - - - - - -
— el envase producto
por parte
O del proveedor.
0_ X No N/A NINGUNO| 0 0 0 N/A NO - - - - - -
| I I X No encontrado N/A NINGUNO| 0 0 0 N/A NO E:\\Taa:eli:dzcsid; del Control de calidad de - - - - - -
20 VINO TINTO produclgse ,r]eahza recepcion de material de
Inad do tr i
O X |Rotura de envase dn:l ;zzlam; ransporte | g 2 1 2 Cortaduras NO adecuadamente empaque. - - - - - -
] Lu 1 -
D: X Presencia de virus, mapg;i?:em de sl 2 1 2 Contaminacién del NO - - N - _ .
bacterias o patégenos " producto a) Control de calidad de (fichas
| I I producto. El i de control |técnicas) de las materias
21 ACHIOTE EN ACEITE X No encontrado N/A NINGUNO| 0 0 0 N/A NO se realiza de manera primas - - - - - =
D Valas practicas dentro permanente b) Inspeccionar los tanques de
Contar on del
X |Presencia de cabellos |de la planta que Sl 2 1 2 oniaminacion e NO almacenamiento del producto - - - - - -
< producto
procesa el producto.
o X No encontrado NIA NINGUNO| 0 0 0 NIA No  [Seguimientoa provedores -~ - - - - -
< de manera permanente  |Control de calidad de
MATERIAL DE debido a que existeun  [recepcién de material de
l_ control de recepcion de  (empaque.
EMPAQUE (Botellas X No encontrado N/A NINGUNO | 0 0 0 NA NO ot pad - - E - - -
22 | | | PET, Frascos de materia prima.
vidrio, fundas, X Inadecuada Falta de cobertura
cartones) Presencia de tierra, manipulacion al adecuada e inadecuada |™ plementar un adecuado
X |polvo. Residuos de P Sl 2 1 2 Empaques sucios NO L de limpieza en - - - - - -
. momento del limpieza de los materiales .
plastico y vidrios. las areas de almacenaje.
transporte. almacenados




Tabla 21.

Andlisis de Peligros de alifio completo en la linea de produccién de especias y condimentos en pasta
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por Alta
Revisado por media 2
Aprobado por: baja 1
°
RIESGO 2 Podria producirse
< < laf (Iex Telle I
IDENTIRCADO a 29 _|ax2 3 B [Ep—— Hasidolafase |5 contaminacion | S¢ eliminan los
2 3= 223 S 5 Edemm especificamente com peien peligros
oweucea | 5 | 228 |S&3 a S medidas | control en esta | concebidapara identificados | identificados 0se | Lo\
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | UIEUSh | & | B g5 |EQa 3 £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA ; fase por | eliminar oreducira| superioralos | reducirasu posible o
813 |ao & 25 |zz3 & 3 preventivas | " de |un nivel aceptable la[niveles aceptables, [ presenciaaun nivel | PCC?
gl g]¢ [ 228 |n%8 z o de control? | ;0 cuidad? | Posible presencia | o Podrian estos | aceptable en una
E g 2 a = a o 5 de un peligro? a“l'r'\‘::‘:p":b"lg’jfs fase posterior?
@ 2
ALINO COMPLETO
Proliferacion de mohos, Manejo exhaustivo de control de [Monitoreo e inspeccion de
A tiempo de Riesgo de salud g
X hongos, parésitos o sl 2 1 2 ! ; NO [calidad en la bodega de materia tiempos méxmo de
almacenamiento pblica (intoxicacion)
bacterias prima. almacenamiento
ALMACENADO DE X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NIA no | bodeqa d -
MATERIA PRIMA E enlabodega de )
ala manmalacion de materia prima, se realiza de de higiene del
Objetos metalicos, P Contaminacion del manera exhaustiva debido a un [personal
X Ias estanterias. si 1 1 1 NO
presencia de cabellos producto control de calidad
Inadecuado uso de cofia
X No encontrado N/A NINGUNO o 0 0 N/A NO Noes porqueno  |Control de almacenado del - -
ALMACENADO DE X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A No  [eXsteelriesgo material de empaque.
MATERIAL DE EMPAQUE N‘;’ se aémacena decuadal el
adecuadamente sin Inadecuada limpieza de los
(Botellas PET, Frascos de Presencia de polvo en el
. ] ]
Vidrio. fund rtones) X |envase yrotura de los contra el s . i . |Empaquessuciosy | ymal manejo del del envasey
0, fundas, cartones, envases de vidrio polvo y contaminacion rotos envase de vidrio en el proteger de materia extrafia.
de los envases de vidrio almacenamiento.
por algun tipo de golpe
oo ot gua con s Rissgo do salud Nejoraen ol SsQUITIEO e |y e agua meclanie
X Presencia de bacterias 9 si 3 1 3 |publica (intoxicacion | SI[control de calidad de la materia |~ ¢ gua me si - NO NO _ NO
que se lava la materia ¢ analisis microbioldgico.
orima. gastrointestinal) prima.
LAVADO Y DESINFECCION . o de . dosaud El Segu:m‘e"“;de la de mesas de
& tar 6 Falta Ri 0 i
(CEBOLLA PAITENA/AIO X on@minacion por alta de impieza en las sI 3 1 3 Riesgo de salud g |manipulacion de quimicos, trabajo antes de comenzar la si -~ NO NO _ NO
quimicos de limpieza | mesas de seleccion piiblica (intoxicacion) posee cambios debidoaun (70000 &
EN SEMILLA) control de calidad exhaustivo,
Presencia de tierra, polvo, [Mala manipulacién al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
X |restos de insectos, momento de seleccionar|  SI 1 1 1 NIA NO  |momento de seleccionar la et
cabellos la materia prima. materia prima P
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
P d Falta de | ) de higiene del
X resencia de alta ce impieza por s 3 1 3 publica (diarrea, st |adecuado de la limpieza de los '@ higiene de s - NO NO o NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador ¢ personal
vomitos) operarios
ETAPADE TRITURADO Restos de jabon Inadecuado lavado del Se realiza un manejo adecuado
o i i
(CEBOLLAPAITENA) X desengrasante equipo st 3 : 3 A S' |de1alimpieza del equipo Se controla que el personal s No No - No
posee el uniforme adecuadoy
Inadecuado uso de Contaminacién del Manejo exhaustivo de control de |2dUiPO de proteccion
I
X |Presenciade cabellos | c. St 2 1 2 producto NO  lcalidad a los operarios
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo )
X :{ﬁ:e:ﬁ'oac‘lecws aureus F:‘:: :Z"';"Z';’d";m sI 3 1 3 publica (diarrea, Sl |adecuado de la limpieza de los '":’chnca“(’" de higiene del st - NO NO _ NO
Phy! P P Vomitos) operarios. P!
ETAPA DE MOLIENDA
(AJO, COMINO, OREGANO, X Restos de jabon Inadecuado lavado del sl 3 1 3 NA s Se realiza un manejo adecuado |5) Control de limpieza de la s . NO NO B NO
PIMIENTA) desengrasante equipo de la limpieza del equipo. méquina
Control de higiene de los
X |presenciade capellos | Inadecuado uso de o R B , | comaminacisndel [ | |wanejo exhaustivo de control de |operarios -
cofia producto calidad a los operarios
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: A
Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO g Podria prod
< 2 ) odria producirse o
IDENTIHGADO o o 0x9 z = e nocesia | Hasidotatase | Rt on | 52 etiminan os
@ 3= |20 S S Existen especificamente g peligros
e || B 525 |0%3 g 2 medidas | coNtrol en esta | concebida para identificados | identificados 0se | o\
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | &ic ot [ % 258 Fuz 3] = JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA : fase por | eliminar o reducira| superioralos | reducirésu posible
81| o K3 225 |>z3 b 3 preventivas | ) o ocde [unnivel aceptable la|niveles aceptavles, | presenciaaun nivel | PCC?
g | S |8 o os8 |H g6 z i decontrol? | iad? | posible presencia [ ©podrianestos | acepiable en una
S| 2|2 = o 8 z inoeuidad? de un peligro? [ 3umentara niveles | g0 hosterior?
ol 3| = o pelig inaceptables?
@ @
ALINO COMPLETO
oresencia de Fala e limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X pleza b sl 3 1 3 pablica (diarrea, SI |adecuado de la limpieza de los sl - NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus | parte del operador c °
V6mitos) operarios.
X Restos de desinfectantes |Utensilios mal lavados s 1 1 1 N/A NO Mﬂe’; Emalu,sm"’dds ED""ID‘;E a) Realizar una inspeccion al
calidad en el drea de mezclado | oo onal o que este
- el uniforme
ETAPA DE MEZCLADO M Ovidacion en ciertas partes 1o 12 W13 1€VS10N o ) . . Riesgo de salud vo  |Fatadeinspeccionencel correctamente, B
de los utensilios publica 6 i de los utensilios [P)Cumplir con los
utensilios
Val uso de fa cofia por de los utensilios.
parte del operario yno
« |Presenciade cabellos,  [FEE C% OPEACOS s . . . A No | Maneio exhaustivo de control de
tomillos calidad en el area de mezclado
adecuada de la
maquinaria
Mal procedimiento de
aimacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento  |Verificar cada cierto tiempo el
X Contaminaci6n microbiana|producto, ya que se si 3 1 3 pablica (diarrea, si para el proceso de del si - NO NO _ NO
ETAPA DE ALMACENADO realiza a temperatura vomitos) del producto mezclado producto
PRODUCTO MEZCLADO ambiente.
(ALINO COCINADO) X No encontrado N/A NINGUNO | 0 [ 0 N/A NO  |No hay probabilidad de que al) C°""°':e‘ proceso de
haya contacto con productos  [FVEEERAC0 L
X |No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO  |quimicos ni fisicos D) Verficar los registros de
limpieza
a)Capacitacion al personal de
Conaminacién el Falta de esterilizacion en Riesgo de salud ) ~ |como realizar la esteriizacion
el quipo envasador p No se realiza una esterilizacion |de la maquinaria.
X producto en el equipo si 2 1 2 pablica (diarrea, NO ° - - -
ocasiona proliferacion ¢ adecuada de la maquinaria.  |b)Control del proceso.
envasador de alto riesgo vomitos) ¢)Asistencai técnica del
ETAPADE ENVASADO Y personal de mantenimiento.
EMPACADO (ALINO)
Residuos de compuestos |Mal enjuague de los Riesgo de salud Falta de limpieza en los Verificar los registros de
X © sl 1 2 2 A : NO ; v - - -
de limpieza equipos ytuberfas publica (intoxicacion) equipos y tuberfas limpieza.
X |No encontrado A NGuNo | o R o A w0 |Noes significativo porque o [a) Control de limpieza del
existe el riesgo personal.
X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NA NO @) Inspeccin de la bodega de
producto terminado.
ETAPA DE ALMACENADO X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO No es significativo porque no  |b) Control de limpieza de la
(ALINO) existe el riesgo bodega. c)
«_ |Presenciade polvo enlos (Ml amacenamiento del s ) N ) A o Control de que la limpieza del } . .
envases producto terminado personal
X o enconrado A aneuno | o B o A w0 |Noes significativo porqueno | Control de que no exista
existe el riesgo
Realizar una inspeccin al
Contaminacién cruzada ransporte antes de subir la
i Contaminacion bor por transportar Riesqo de salud No se realiza un control carga para evitar que exista
0 | ETAPADE DISTRIBUCION X on b productos quimicos si 3 1 3 Riesg o sl adecuado a los camiones que |productos ajenos u olores sl - NO NO _ NO
productos quimicos publica (intoxicacion) .
junto con el producto \an a llevar el producto. extrafios que ocasionen
terminado dafios al producto que se va a
distribuir.
X INo encontrado A wweuno | o B o A w0 |Noes significativo porque no | Control de empagues en los ) - )
existe el riesgo camiones sea adecuado.




Tabla 22.

Andlisis de Peligros de chimichurri en la linea de produccion de especias y condimentos en pasta
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Ultima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
°
RIESGO z " Podria producirse |
< < P
IDENTIRCADO a 2 g @z 9( [} @) Se necesita Hasidolafase ) coniamingcion | S eliminanlos
< 0°® <00 b4 6' Existen especificamente con peligros peligros
e | B 38 |853 u S medidas | COnUOl en esta para identifi fficados 05 | oo
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DE PELIGRO TRIESGO” E 5(3 5 E w 2 o E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA N fase por eliminar o reducira| superioralos [ reducirasu posible -
8 oo ? é 335 ﬁ E o 3-" R preventivas razonesde [un nivel aceptable la|niveles aceptables, | presencia aun nivel pCe?
o| 2 |[o ) 8 28 | o 8 z L de control? inocuidad? | Posible presencia | © podrian estos | aceptable en una
ol s |5 e OfF o] > 2 d ligro? | 2umentaraniveles | . >
6 35 s (8] [0} e un peligro? inaceptables?, ase posterior?
Ol o =
@ 2]
CHIMICHURRI
Proliferacion de mohos, . Manejo de control de e on de
e Prolongado tiempo de Riesgo de salud e -
X hongos, parasitos o Si 2 1 2 . . NO calidad en la bodega de materia |tiempos maximo de - - - - -
almacenamiento. piblica (intoxicacion) . .
ALMACENADO (CEBOLLA bacterias prima. almacenamiento
1 & X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO imi - - - - -
PAITENA/AJO EN SEMILLA) El enla bodega de ) )
obietos metdlicos Mala manipulacién de Contaminacion del materia prima, se realiza de Inspeccion de higiene del
X relsencwa i cabe’llos las estanterias. sl 1 1 1 ot NO manera exhaustiva debido a un |personal
P Inadecuado uso de cofia P control de calidad
x s ovacerss famammins | | 3| 1| 2 imeaomaeaon] s o o - o
ALMACENADO DE . El seguimiento en la bodega de i N
2 HIERBAS FRESCAS materia prima, se realiza de 2522\:?0[‘ defichas
(ALBAHACAPEREIIL) X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO manera exhaustiva debido a un anmtc‘reo de materia prima - - - - -
control de calidad. .
X |Presencia de cabellos Inadecuado uso de cofia Sl 1 1 1 Contaminacién del NO - - - - -
producto
X Proliferacion de virus, Prolongado tiempo de sl 3 1 3 Riesgo de salud sl a,) Reusion de fichas s NO NO NO
parasitos o bacterias almacenamiento. piblica (intoxicacion) El seguimiento a los tecnicas. -
ALMACENADO DE o se realizade i d? materia prima.
3 (OREGANO/COMINO) X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO anera debidoaun c)Monitoreo e inspeccion de - - = - -
] Contaminacion del control de calidad. tiempos dg almacenamiento.
X [Presencia de cabellos Inadecuado uso de cofia SI 1 1 1 product NO d de higiene del - - - - -
personal.
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO El seguimiento a los tanques -
4 ALMACENADO DE ACEITE de almacenamiento se realiza  |Se verifica los tanques de
VEGETAL COMESTIBLE X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO 4o manera yaque |manera - - - - -
X |No encontrado N/A NINGUNO | 0 0 0 NIA NO  [existe un control de calidad. - - - - -
X No encontrado NiA NINGUNO 0 0 0 NiA NO No es significativo porque no  |Control de almacenado del -
existe el riesgo material de empaque.
ALMACENADO DE X No encontrado NIA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO g pad -
5 MATERIAL DE EMPAQUE No se almacena
(Botellas PET, Frascos de Presencia de polvo en el adecuaﬂamente sin Inadecuada limpieza de los )
idrio, fund tones X |envase yrotura de los proteccion contra el sl 1 1 1 Empagques sucios y NO materiales ymal manejo del Inspeccion del envase y =
vidrio, funaas, car ) envases de vidrio polvo y contaminacion rotos envase de vidrio en el proteger de materia extrafia.
de los envases de vidrio almacenamiento.
por algun tipo de golpe
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
°
a a < 2 Hasido laf Podria producirse | g
I Lo aXxX< o @ S it sidofafase ., contaminacion € eliminan fos
= §°% %28 P g Existen e necesita | especificamente | gon peligros peligros
;IMPLICA o S8e 983 ] > medidas | cONtrol enesta | concebida para identificados identificados 0 se | oo
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DE PELIGRO LI;QIESGO‘7 g g HE E 2 o > JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA " fase por eliminar o reducir a superior a los reducirasu posible >
gl o, | % (535 (838 o S preventivas | . osde |un nivel aceptable la|niveles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
g |2 |8 o | 288 |nkg z o decontrol? | . idad? | posible presencia [ ©Podrianesios | aceptable enuna
912 |a o= o 8 z ’ de un peligro? | 2umentaraniveles | g pogterior?
o} 8 T Q ) inaceptables? .
@ 0
CHIMICHURRI
E:;“:;T:T:;TI:' Riesgo de salud Vejora en el seguimiento de Control de agua mediante
Presencia de bacterias e se Iag\a la materia S| 1 publica (intoxicacion S| control de calidad de la materia analisis m\c?oblo\é ico S| - NO NO . NO
g”ma gastrointestinal) prima. 9
LAVADO Y DESINFECCION El seguimiento de la .
CEBOLLA PAITERAAIO Contaminacion por Falta de limpieza en las Riesgo de salud manipulacion de quimicos,  |oPeccidn de mesas de
( . A Sl 1 P . Bl trabajo antes de comenzar la Bl - NO NO NO
quimicos de limpieza mesas de seleccion publica (intoxicacion) posee cambios debido a un -
EN SEMILLA) control de calidad exhaustivo. |93
Presencia de tierra, polvo, |Mala manipulacién al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
restos de insectos, momento de seleccionar| Sl 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9
. . personal constantemente
cabellos. la materia prima. materia prima
Presencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo Inspeccion de higiene del
P! p S| 1 plblica (diarrea, S| adecuado de la limpieza de los P 9 S| NO NO . NO
aureus  [parte del operador vomitos) operarios personal
TRITURADO (.,CEBOLLA Restos de jabon Inadecuado lavado del Se realiza un manejo adecuado
PAITENA) ; si 1 NIA si e si - NO NO _ NO
desengrasante equipo de la limpieza del equipo Se controla que el personal
posee el uniforme adecuadoy|
Inadecuado uso de Contaminacién del Manejo exhaustivo de control de [€QUipo de proteccion
Presencia de cabellos Sl 1 NO - - - - - -
cofia producto calidad a los operarios
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
Presencia de Clostridium ~ |Falta de limpieza por S . piblica (mareos, S |adecuado de a limpiesa de los |""SPSCcion de higiene del S O o B o
perfringes parte del operador " personal
vomitos) operarios.
TRITURADO DE HIERBAS
FRESCAS Restos de jabon Inadecuado lavado del sl 1 NA s Se realiza un manejo adecuado ) Control de limpieza de la s B NO NO N NO
(ALBAHACA/PEREJIL) desengrasante equipo de la limpieza del equipo maquina.
N b) Control de higiene de los
Presencia de cabellos Inadecuado uso de s 1 Contaminacién del NO Manejo exhaustivo de control de |operarios.
cofia producto calidad a los operarios
Presencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo Inspeccion de higiene del
P! p S| 1 plblica (diarrea, S| adecuado de la limpieza de los P 9 S| NO NO . NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador L personal
vémitos) operarios.
MOLIENDA (AJO) Restos de jabon Inaqecuado lavado del S| 1 NIA S| Se reahza»un manejo édecuado 2) Control de limpieza de la sl - NO NO NO
desengrasante equipo de la limpieza del equipo aquina —
- b) Control de higiene de los
Presencia de cabellos Inadecuado uso de st 1 Contaminacion del NO Manejo exhaustivo qa control de [operarios.
cofia producto calidad a los operarios
Presencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud o se ha realizado un manejo Inspeccién de higiene del
pieza p S| 1 pablica (diarrea, Sl |adecuado de la limpieza de los |">" 9 S| - NO NO _ NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador cat personal
vomitos) operarios.
MOLIENDA (COMINO, 0
0 ( ) Restos de jabon Inad!ecuado lavado del sl 1 N/A sl Se realiza un manejo édecuado 2) Contrl de fimpieza de la sl - NO NO _ NO
PIMIENTA Y OREGANO) desengrasante equipo de la limpieza del equipo maquina.
b) Control de higiene de los
presencia de cabellos Inadecuado uso de s . Contaminacién del No  |Maneio exhaustivo de control de operarios.
cofia producto calidad a los operarios
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision:

Elaborado por

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por media 2
‘Aprobado por: baja 1
RIESGO B Podria prod
< 2 odria producirse
IDENTIFICADO o |22 |ox%2 5 @ s it Hasidolafase |, contaminacion [ € eliminan los
e 3°w |208 S 5 ElEm e necesita | especificamente o ealTes peligros
ampLica | S 282 953 ] > medidas | ONtrol en esta | concebida para identificados | identificados ose | oo
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | 4ico=h | & 228 |Fua 5 = JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA ; fase por | eliminar o reducir a| superioralos | reducirasu posible [ =2 -7
819 |o ? 2 |225 |3 E 3 g S preventivas | o cde |unnivel aceptable la[niveles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
3 g |5 ] 288 |hEe z i decontrol? | idad? | posible presencia [ ©Ppodrianestos | aceptable en una
= (=3 og 8 = . de un peligro? | aumentaraniveles | - ogq poterior?
5|3 |® [} inaceptables?
@ 7]
CHIMICHURRI
presencia de Falta de impieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
pieza p S| 3 1 3 publica (diarrea, Sl |adecuado de la limpieza de los S| - NO NO NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador c ° —
vomitos) operarios
) Realizar una 6nal
I de que esté
. Manejo exhaustivo de control de |PErSONa!
X Restos de desinfectantes [Utensilios mal lavados si 1 1 1 NiA NO [ o e g, [ocupando el uniforme - -
correctamente.
No hay una revisién B)Cumplir con los
X Oxidacion en ciertas partes |2 7%V 72 W s ) . ) Riesgo de salud vo  |Fatade enel
11 MEZCLADO de los utensilios pablica 6 de los ut de los utensilios
utensilios
<) Control de la cantidad de
El aceite vegetal que aceite vegetal que se coloca
"CONTIENE SOYA", no R'esg"u;’liza'"d en el producto.
X Presencia de alérgenos  [sea declarado en el si 1 1 1 (immio’,’n e azn | NO d) Control de que nos exista
producto y ocasione o, ' Manejo exhaustivo de control de |contaminacion cruzada por el
c picazon de la nariz) s °
contaminacion cruzada calidad en el area de mezclado [uso de aceite vegetal.
X |Presencia de cabellos |V Us© de 1a cofia por si 2 1 2 N/A NO
parte del operario.
Mal procedimiento de
almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento [ Verificar cada cierto tiempo el
X Contaminacién microbianaproducto, ya que se sl 3 1 3 pablica (diarrea, si paracl de si - NO NO _ NO
ALMACENADO DE realiza a temperatura vomitos) del producto mezclado almacenado de el producto,
12 | PRODUCTO TERMINADO ambiente.
(CHIMICHURRY) X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO  |No hay probabilidad de que :"?:c”e"n"a‘::' proceso de - - - - - -
ya contacto con productos |\ ot jog registros de
X [No encontrado NIA NINGUNO 0 0 0 NIA NO  |quimicos ni fisicos mpieza 9 - - - - - -
a)Capacitacion al personal de
) Falta de esterilizacién en como realizar la esterilizacion
Contaminacién del Riesgo de salud )
el quipo envasador ! No se realiza una esterilizacion [de la maquinaria.
X producto en el equipo ! sador si 2 1 2 plblica (diarrea, NO . - - - - - -~
ocasiona proliferacion adecuada de la maquinaria.  |b)Control del proceso
envasador : V6mitos) o P
de alto riesgo )Asistencai técnica del
13 | ENVASADO Y EMPACADO personal de mantenimiento
(CHIMICHURRI)
X Residuos de compuestos  [Mal enjuague de los " . ) ) Riesgo de salud vo  |Fatadelimpiezaenlos Verificar los registros de B - - B - B
de limpieza equipos y tuberias piblica (intoxicacion) equipos y tuberias limpieza.
X |no enconvado A umeono | o B o A N |Noes significatio porqueno [a) Contol de impieza del ~ B B " B "
existe el riesgo personal.
X No encontrado NA NINGUNO | 0 [} [) N/A NO i — - - ~ - ~
) Inspeccion de la bodega de
14 ALMACENADO X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO No es significativo porque no | producto terminado - - - - - -
(CHIMICHURR) de potvoenlos |Val aimacenamiento de eisto ol iosgo b) Contolde lmpieza e
X sl 2 1 2 NiA NO bodega. -~ - - -~ - -~
emvases producto terminado
X No encontrado WA NNGuNo | o o o VA No  |Noes significativo porque no  [Control de que no exista ~ ~ = ~ ~ =
existe el riesgo contaminacién microbiana.
Realizar una inspeccion al
Contaminacién cruzada ransporte antes de subir la
DISTRIBUCION ) por transportar No se realiza un control carga para evitar que exista
15 CHIMICHURRI X C:}’;‘j;"[;zacl‘fl’;z‘;’s productos quimicos S| 3 1 3 uz:i?:ﬂf:::::‘;n) Sl |adecuado alos camiones que |productos ajenos u olores S| - sl s NO
( ) P q junto con el producto P van a llevar el producto. extrafios que ocasionen
terminado dafios al producto que se vaa
distribuir.
% INo encontrado A wnGuno | o o o A No  |Noes significaivo porque no— [Control de empagues enlos - - - ~ B ~
existe el riesgo camiones sea adecuado




Tabla 23.

Andlisis de Peligros de ajo en pasta en la linea de produccién de especias y condimentos en pasta

65

ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

media

Revisado por. 2
Aprobado por: baja 1
e)
RIESGO 2 Podria producirse
a a = = Hasido lafase Se eliminan los
ENTI @ x i t
e o |32o|258| & 2 mmen | Senecesita | st [snazomismnacion | S 90100
S g 82 |283 z = medidas | CONtTol en esta | concebidapara identificados identificados 0se | Lo
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | %il > g 258 |Eua o E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA . fase por |eliminar o reducira| superioralos | reducirasu posible e
o g : = 825 |3 s = & 3 preventivas | o esde |un nivel aceptable la|niveles aceptables. | presenciaaun nivel | PCC?
8| g [} 288 |age z [ decontrol? | lidad? | Posible presencia | o podianestos | aceptable en una
2 £ = ? aumentar a niveles
3|3 o a o 3 de un peligro? PRIV fase posterior?
@ 7}
AJO EN PASTA
Manejo exhaustivo de control de [Monitoreo e inspeccion de
de mohos, tiempo de Riesgo de salud >
X sl 2 1 2 ; " NO  |[calidad en la bodega de materiatiempos maxmo de - - - - - -
hongos y bacterias almacenamiento. publica (intoxicacion)
prima. aimacenamiento
ALMACENADO DE X No encontrado N/A NINGUNO o 0 o N/A NO ) - - - - - -
MATERIA PRIMA enla bodega de X
Mala manipulacion de materia prima, se realizade  |Inspeccion de higiene del
Objetos metdlicos, las estanterias. si 1 1 1 Contaminacion del NO  |manera exhaustiva debido a un [personal - - - . .
presenciade cabellos  [° BS AR ETES. producto control de calidad.
X No encontrado N/A NINGUNO [ 0 o N/A NO _ [Noes porque no | Control de del B B B - - -
ALMACENADO DE X No encontrado N/A NINGUNO ) o 0 N/A NO exste el riesgo material de empaque - - - - - -
N 1
MATERIAL DE EMPAQUE denuadaments sin Inadecuada limpieza de los
(Botellas PET, Frascos de Presencia de polvo en el , P! .
B proteccion contra el Empaques sucios y materiales ymal manejo del  |Inspeccion del envase y
v envase yrotura de los . sl 1 1 1 NO - - - - - -
vidrio, fundas, cartones) vaces dovidrio polvo y contaminacion rotos envase de vidrio en el proteger de materia extrafia.
de los envases de vidrio aimacenamiento.
por algun tipo de golpe
Contaminacion por el
uso del agua con las Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de o1 go agua mediante
X Presencia de bacterias g si 3 1 3 Riesg ° si control de calidad de la materia |~ Or gua m si - NO NO _ NO
que se lava la materia publica (intoxicacion) rima, analisis microbiologico.
prima
El seguimiento de la Inspeccion de mesas de
LAVADO Y DESINFECCION X Contaminacion por Falta de limpieza en las s 3 N 3 Riesgo de salud @ manipulacion de quimicos, Vﬂ;’a o antes de comenzar la st NO NO NO
(AJO EN SEMILLA) quimicos de limpieza mesas de seleccion publica (intoxicacion) posee cambios debidoaun  [77°%0 % —
control de calidad exhaustivo 3
Presencia de tierra, polvo, |Mala manipulacion al Falta de conocimientos al ,
Inspeccion de higiene del
restos de insectos, momento de seleccionar| sl 1 1 1 N/A NO  [momento de seleccionar la - - - - - -
personal constantemente
cabellos la materia prima. materia prima
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
X Presencia de Falta de limpieza por si 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpieza de los |"SPeccion de higiene del si NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus  [parte del operador ¢ personal
vomitos) operarios
R b6 I [ del ! )
MOLIENDA (AJO) x estos de jabon nadecuado lavado del s 3 N 3 NA o [Serealizaun manejoadecuado | ) ool e imbiera de la s B No No - N
desengrasante equipo de Ia limpieza del equipo
maquina.
b) Control de higiene de los
resencia de cabellos Inadecuado uso de s B N 5 Contaminacién del No  |Maneio exhausivo de control de [operarios B B B B B B
cofia producto calidad a los operarios
bresencia de calta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X Sthannylacoocus aureus  |parts dof o Zraﬂo? sI 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpieza de los si - NO NO _ NO
phyl P P vomitos) operarios
a) Realizar una inspeccion al
Manejo exhaustivo de control de [personal de que esté
R i i T ] 1 1 1 N/A N s - - - -~ - -
MEZCLADO (AJO, SAL, X estos de desinfectantes | Utensilios mal lavados s © |calidad en el drea de mezclado |ocupando el uniforme
AGUA, ACIDO CITRICO,
M No h 6 .
SORBATO DE POTASIO) X Oxidacion en ciertas partes Lo "oy "2 reveIon . . N s Riesgo de salud No  |Fatadeinspeccion encel p)Cumplir con los N B B B B B
de los utensilios. publica de los utensilios | T'2NENIMIENtOS respectivos
utensilios de los utensilios.
resencia de cabellos | Mal us© de la cofia por s N N N NA No  |Maneio exhausiivo de control de B B B B B B
parte del operario. calidad en el rea de mezclado
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA
Fecha de ultima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por. A
Revisado por media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO B Pod d
< 2 ) odria producirse :
IDENTIFICADO & 2e_|ox% 5] 3 Se necesita ms"_’f? 'a'aset una contaminacion | ¢ e'"‘l"'"“" s
< S5T |g228 Z It Existen especificamente con peligros peligros
;IMPLICA e 289 |9g3 w g medidas | OOl enesta | concebida para identificados identificados 0se | oy
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | 40 g aE8 |Fua 3] E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA ; fase por | eliminar o reducira| superioralos | reducirasu posible .
S| o ° G g 335 |3z 3 5 = 3 preventivas | - osde |unnivel aceptable la[niveles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
alg|s & | g88 Bz 2 T de control? | {200 45 | posible presencia | © podrianestos | aceptale en una
= & = G 8 = Py aumentar a niveles
o peligro? fase posterior?
3 3 T <) inaceptables?
@ [z}
AJO EN PASTA
de Riesgo de salud No existe una revision continua ?lf"gf; ‘;‘;’;‘n’e'a““”'
P ) si 3 3 9 pablica (infeccion S |delatemperaturayel tiempo de | " °n si si si si NO si
microorganismos térmico b) Realizar analisis
intestinal) coccion
microbiologico.
g | COCCION (AJO EN PASTA Restos d 105 de |Mal lavado de 1
CRUDO) X Restos de compuestos de |Vallavado de os o 5 N N Yo B B . B B B
impieza equipos .
) Verificacion del registro.
c del Manejo exhausitivo de contol de [ (PRSI0 EL TR0
producio calidad en el area de mezclado |22P
Mal uso de la cofia por empresa.
X |Presencia de cabellos si 1 1 1 NO - - - - - N
parte del operario.
Mal procedimiento de
almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento | Verificar cada cierto tiempo la
X Contaminacion microbiana producto, ya que se sl 3 1 3 pblica (diarrea, si parael donde se si - NO NO _ NO
realiza a temperatura vomitos; del producto mezclado el producto.
7 | ALMACENADO DE AJO EN v ) P i
PASTA COCINADO
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 NIA NO 2) Control del proceso de - - - - - -
Noes porque no
existe el riesgo b) Verficar los registros de
X [No encontrado N/A NINGUNO 0 o 0 NIA NO X lesg b ) Verfi o - - - - - -
impieza
a)Capacitacion al personal de
] Falta de esterilizacion en como realizar la esterilizacion
Contaminacion del Riesgo de salud ) ?
el quipo envasador ) No se realiza una esterilizacion |de la maquinaria.
X producto en el equipo si 2 1 2 pblica (diarrea, NO - - - - - -
ocasiona proliferacion ¢ adecuada de la maguinaria.  [b)Control del proceso.
envasador vomitos) P
de alto riesgo c)Asistencai técnica del
ENVASADO Y EMPACADO personal de mantenimiento.
8
(AJO EN PASTA)
Residuos de compuestos [Mal enjuague de los Riesgo de salud Falta de limpieza en los Verificar los registros de
X . N sl 1 2 2 P N NO ) - - - - - -
de limpieza equipos y tuberias pablica (intoxicacion) equipos y tuberias limpieza.
o e signifcative porque o |5 Conola que ef personal
X |No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO 9 porg posee el uniforme adecuado y| - - - - - -
existe el riesgo é
lequipo de proteccion.
X No encontrado N/A NINGUNO ) ) 0 NIA NO - - - - - -
) de la bodega
9 ALMACENADO (AJO EN X No encontrado NIA NINGUNO 0 9 0 NiA No No es porque no | producto terminado - - s - - s
PASTA) o ! existe el riesgo b) Control de limpieza de la
) x |Presencia de polvo enlos |Mal almacenamiento del s B . 5 NA No PN a B B B B B
envases producto terminado
X o encontrado A wweuno | o o R A wo  |Noes significatio porque o [Control de que no exista - - - - - -
existe el riesgo contaminacién microbiana.
Realizar una inspeccion al
Contaminaci6n cruzada ransporte antes de subir la
DISTRIBUCION (AJO EN . por transportar No se realiza un control carga para evitar que exista
10 PASTA ¢ X C;Z‘:FAZECL?;ZZ; productos quimicos si 3 1 3 ui:lecsag(?n\::::a‘::'m) sl adecuado a los camiones que ~ [productos ajenos u olores sI - sl sl NO
) P q junto con el producto P van a llevar el producto. extrafios que ocasionen
terminado dafios al producto que se va a
distribuir
X |No encontrado A NINGUNO o o o NIA No  |Noessignificativo porque no [Control de empagues en los - - ~ ~ ~ ~
existe el riesgo camiones sea adecuado
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: a
Revisado por: media
Aprobado por: baja
=
RIESGO 2 Podria producirse .
< = P
IDENTIFICADO a 2e_|ox2 [} @ Se necesita oo tatase . |una contaminacion | - S€ eliminanos
2 |28 (528 z 5 Existen especiticamente | "1 Clg0S peligros
LTI 3 285|883 o e medidas | cONtrol en esta | concebida para FOMIGEOs identificados o se =0l
FASE 5 PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | &ic g 258 [Fud 2 E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA fase por | eliminar o reducira| superioralos | reducirasu posible | L2 O
S| o 2 FEERE Y I} S preventivas | o ccde |un nivel aceptable la|niveles aceptables, | presenciaaun nivel 6
218 1|g & 583 |Eg8 2 g de control? | 2ZON¢ Dosinle prasenca | 0 podrian estos | aoanttta en una
8128 &< OF 8 z inocuidad? de un peligro? | aumentara niveles | g posterior?
ol 3|2 o] peligro? inaceptables? P ?
& @
AJO EN PASTA CON JENGIBRE Y ALBAHACA
X e mohos, gado fempo de s ) . B Riesgo de salud O | e e o e . - - - - - -
hongos y bacterias aimacenamiento publica (intoxicacion) 9 a)Monitoreo e inspeccion de
prima. tiempos méxmo de
[ to
ALMACENADO DE X No encontrado N/A NINGUNO o o o NIA NO 2 macenamyent . - - - - - -
MATERIA PRIVA . enla bodega de |PIREVSION de fichas écnicas
vala manipulacion de materia prima, se realizade |9)MONOre0 de materia prima
x_[ovietos meticos, e . N . . Contaminacion del No | manera exmaustiva debido aun )nspeclcw n de higiene de - B - . B .
presencia de cabellos [ ° PSERETES producto control de calidad. personal
X No encontrado N/A NINGUNO o o o N/A NO No es significativo porque no  |Control de del - - - - - -
ALMACENADO DE X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO  |existe el riesgo material de empaque. - - - - - -
No se almacena
MATERIAL DE EMPAQUE adecuadamente sin Inadecuada limpieza de los
Botellas PET, Fi 4 Presencia de polvo en el ) ;
(Botellas , Frascos de X |envase yrotura de 10s proteccién contra el s N N N Empaques suciosy | | [materiales ymal manejo del |Inspeccion del envase y _ B _ ~ a _
vidrio, fundas, cartones) Envasesyde o polvo y contaminacién rotos envase de vidrio en el proteger de materia extrafia
de los envases de vidrio almacenamiento.
por algun tipo de golpe
Contaminacién por el
Mejora en el seguimiento de
X Presencia de bacterias  |USO 9¢! agua con las si 3 1 3 Riesgo de salud si control de calidad de la materia |CONUO! d€ agua mediante si - NO NO _ NO
que se lava la materia publica (intoxicacion) analisis microbiolgico.
o prima.
El seguimiento de la .
4 N ! Inspeccion de mesas de
LAVADO Y DESINFECCION
x Contaminacion por Falta de limpieza en las si 3 N 3 “Riesgo de salud s manipulacién de quimicos, rabajo antes de comenar la s . NO NO - NO
(AJO EN SEMILLA) quimicos de limpieza mesas de seleccion publica (intoxicacion) posee cambios debido a un actividad
control de calidad exhaustivo. .
Presencia de tierra, polvo, |Mala manipulacién al Falta de conocimientos al Inspeceion de higiene del
X |restos de insectos, momento de seleccionar] sl 1 1 1 N/A NO  [momento de seleccionar la P 9 -~ -~ - - -~ -
cabellos. la materia prima. materia prima personal constantemente
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
X Presencia de Falta de limpieza por si 3 1 3 publica (diarrea, sI |adecuado de la limpieza de los |'MSPeCCiON de higiene del st NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador ¢ personal
vomitos) operarios
MOLIENDA (AJO) X Restos de jabon Inadecuado lavado del . N . N A o [Serealimun manejoadecuado | ) o i i defa . B No o B o
desengrasante equipo de Ia limpieza del equipo
maquina.
b) Control de higiene de los
X |presencia de cabelios Inadecuado uso de s ) . B Contaminacion del no  |Maneio exhaustivo de control de |operarios a B a a B a
cofia producto calidad a los operarios
resencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X pieza b si 3 1 3 publica (diarrea, S| |adecuado de la limpieza de los si - NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador ¢
vomitos) operarios
2) Realizar una inspeccion al
MEZCLADO (M0, SAL. X Restos de desinfectantes |Utensilios mal lavados si 1 1 1 NIA No  |Manejoexhaustivo de control de Jpersonal de que esté
AGUA, JENGIBRE, calidad en el area de mezclado |ocupando el uniforme
ALBAHACA, ACIDO
6 b)Cumplir con los
CITRICO, SORBATO DE Oridacion en ciertas partes |0 "2Y una revision Riesgo de salud Falta de inspeccion en el )Cumel
POTASIO) X o e exhaustiva de los si 1 1 1 dbln ! NO e et nsilios | Mantenimientos respeciivos - - - - - -
utensilios P de los utensilios.
X presencia de cabelios | Mal uso de la cofia por s N . . NA no  |Maneio exhausivo de control de B B a n B B
parte del operario. calidad en el area de mezclado
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Ultima revision:

Elaborado por

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

existe el riesgo

camiones sea adecuado.

Revisado por: media 2
‘Aprobado por: baja 1
g )
., a < £ _ Hasidolafase | PO9MIaPrOGUCSe | o climinan o
9 32 |2a8 Q g Existen Se necesita | especificamente (o o peligros
AREER 9 > g s |88 = > medidas control en esta | concebida para identificados identificados o se ES UN
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | &ico—t | 2 | 2568 (Fud o £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA A fase por [ eliminar o reducira | superioralos | reducirasu posible [ =7
8|9 |o ? K 323 gz H 3 preventivas | - o< de |unnivel aceptable la[niveles aceptables, [ presenciaaun nivel k
g2 o 288 |ngg 5 E decontrol? | i ocuidad? | Posible presencia | 0 Ppodrian estos | “aceptable en una
2 é 2 o o o 3 de un peligro? nacepiablos fase posterior?
@ 7]
EN PASTA CON JENGIBRE Y ALBAHACA
e Riesgo de salud No existe una revision continua ::f"g";’ ':ﬂ':c’i'l‘,)f‘e'a‘“'a vel
P " sl 3 piiblica (infeccion Sl |delatemperatrayel tiempo de |- " con. sl si si si NO S|
microorganismos ermico ! b) Realizar analisis
) intestinal) coccion. oo
COCCION (AJO EN PASTA microblologico.
CON JENGIBRE Y Restos de compuestos de [Mal lavado de los " . o B - B i - B
ALBAHACA CRUDO) limpieza equipos , 2) Verificacion del egistro.
c del Manejo exhaustivo de control de
; b)Aplicar el POES de la
o vodenon producto calidad en el érea de mezclado | 6 °%
Presencia de cabellos uso de 1a cofia por si 1 NO P - - - - - E
parte del operario.
Mal procedimiento de
almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento  |Verificar cada cierto tiempo la
c ya que se sl 1 piiblica (diarrea, sl paracl donde se sl - NO NO _ NO
ALMACENADO DE AJO EN realiza a temperatura Vomitos) del producto mezclado encuentra el producto.
PASTA CON JENGIBRE Y ambiente.
ALBAHACA CRUDO
No encontrado N/A NINGUNO 0 NIA NO ) Control del proceso de - - - - - -
No es porque no
o enconrado A NINGUNO o A N |eisteelriesgo b) Verficar los registros de - N - N N )
limpieza
a)Capacitacion al personal de
) Falta de esterilizacion en como realizar la esterilizacion
Contaminacién del Riesgo de salud )
el quipo envasador 1esgode No se realiza una esterilizacion |de la maguinaria.
producto en el equipo si 1 pblica (diarrea, NO - - - - - E
ocasiona proliferacion ca adecuada de la maquinaria.  |b)Control del proceso.
envasador ‘ vomitos) P
de alto riesgo )Asistencai técnica del
ENVASADO DE AJO EN personal de mantenimiento
PASTA CON JENGIBRE Y
ALBAHACA
Residuos de compuestos [Mal enjuague de los s ) Riesgo de salud NG |Fatade limpiezaenlos Verificar los registros de B - B B - B
de limpieza equipos ytuberias piiblica (intoxicacion) equipos ytuberias limpieza.
No es significativo porque no | ¢ cOntrola aue el personal
No encontrado N/A NINGUNO 0 NIA NO 9 porq! posee el uniforme adecuado y| - - - - - -
existe el riesgo é
equipo de proteccion.
No encontrado N/A NINGUNO 0 NIA NO ) 6n de la bod - - - - - -
a) e la bodega d
Presencia de polvo en los [ Mal almacenamiento del existe el riesgo b) Control de limpieza de la
ALBAHACA si i NA NO bodega - - - - - .
envases producto terminado
o encontiado A INGUNO R A o |Noes significativo porque no|Control de que no exista ~ B - ~ B ~
existe el riesgo contaminacién microbiana.
Realizar una inspeccion al
. Contaminacién cruzada ransporte antes de subir la
DISTRIBUCION DE AJO EN Contaminacién por por transportar Riesqo de salud No se realiza un control carga para evitar que exista
0 | PASTACON JENGIBRE Y on b productos quimicos Sl 1 . o . S| adecuado a los camiones que |productos ajenos u olores sl - sl Ell NO
productos quimicos piiblica (intoxicacion) u
ALBAHACA junto con el producto \an a llevar el producio exrafios que ocasionen
terminado darios al producto que se vaa
distribuir.
o encontiado A NINGUNG o A NG |Noes significaivo porque no  [Contol de empagues en los B - B B - B
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Tabla 25.

Andlisis de Peligros de sazonador completo en la linea de produccién de especias y condimentos en pasta

ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA
Fecha de Gltima revision CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Hlaborado por: Alta
Revisado por: media 2
‘Aprobado por: baja 1
RIESGO B Podria prod
< 2 : odria producirse :
IDENTIRCADO Qe ax2 s} @ ; Hasidolafase o conaminacion | S eliminan los
2 gz (288 S 2 Existen Se necesita | especificamente | "% palgros peligros
s | B | 2EE [|2E2 o B medidas | CONtrol en esta | concebidapara | igenificados | identificados 0se | g
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | Sf-~ | & 2£8 |Fua o £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA ; fase por | eliminar oreducira| superioralos | reducirésu posible o
8| o G 2 325 |3 g @ W 3 preventivas | - sde |unnivel aceptable la|niveles aceptables, |presenciaaun nivel | PCC?
g o [} ee8 |0 z o decontrol? | ;' idad7 | posible presencia | ©Ppodrianestos | aceptable en una
onIn= o< °F 8 H de un peligro | 2umentara niveles | oo pogierior?
3|3 & ? inaceptables?
@ 7}
SAZONADOR COMPLETO
de mohos tiempo de Riesgo de salud Manejo exhaustivo de control de
X g 9 P si 2 1 2 Riesg 1 NO |calidad en la bodega de materia|a)Monitoreo e inspeccion de - - - - - -
hongos y bacterias almacenamiento pblica (intoxicacion)
prima. tiempos méximo de
1 ALMACENADO DE X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO ) b)Revision de fichas técnicas - - - -~ - -
MATERIA PRIMA El enlabodega de
" o materia prima, se realizade _|[OMonitoreo de materia prima
Objetos metalicos, ‘a manipulacion de Contaminacién del manera exhaustiva debido a un |4)Nspeccion de higiene del
X |presencia de cabellos las estanterias st B t : roducto No ol de calidad personal - - - - - -
P Inadecuado uso de cofia P control de calida
de virus, tiempo de Riesgo de salud
X . o sl 3 1 3 ] ¢ si s sl - NO NO NO
arasitos o bacterias almacenamiento ublica a) Revision de fichas —
ALMACENADO DE - - e pima. o eainada.|[E2S
2 HIERBAS FRESCAS X No encontrado NIA NINGUNO 0 0 0 NIA NO | manera exhaustiva debido a un |P)Vonitoreo de materia prima. - - - - - -
(ALBAHACA/PEREJIL/APIO) - , control de calidad. almacenam‘de(:“l“)empﬂs de
X |Presencia de cabellos  [Inadecuado uso de cofia| s 1 1 1 | Comaminaciondel | . - - - - - -
producto
ALMACENADO DE ACEITE X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO _|El seguimiento alos tanques
fica los t
3 X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 ) NIA No |d¢ se realiza |Se verifica los tanques de
VEGETAL COMESTIBLE de manera yaque |[manera
X_|No encontrado N/A NINGUNO |0 ) ) NIA NO__|existe un control de calidad,
X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO - - - - - -
No es significativo porque no  [Control de del
existe el riesgo material de empaque.
ALMACENADO DE
MATERIAL DE EMPAQUE X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO - - - -~ - -
4
(Botellas PET, Frascos de
vidrio, fundas, cartones) No se almacena
adecuadamente sin Inadecuada limpieza de los
Presencia de polvo en el ; .
X |envase yrotura de los proteccion contra el st 1 1 1 Empaques sucios y NO materiales ymal manejo del Inspeccién del envase y . . . . B .
e e polvo y contaminacién rotos envase de vidrio en el proteger de materia exrafia.
de los envases de vidrio almacenamiento.
por algun tipo de golpe
S::‘;;T:aj:c"uzollaj Riesgo de salud Vejora en el seguimiento de o0 o) o agua mediante
X Presencia de bacterias 9 sI 3 1 3 Riesgl . sI |control de calidad de la materia | ~°r gua m si - NO NO _ NO
que se lava la materia piiblica (intoxicacion) iy analisis microbiolGgico.
prima P!
LAVADO Y DESINFECCION El seguimiento de la f 6n d d
R Contaminacion por Falta de limpieza en las Riesgo de salud manipulacion de quimicos nspeccion de mesas de
5 | (CEBOLLAPAITENAAIO X ! ! sl 3 1 3 | | sl " |rabajo antes de comenzar la sl - NO NO _ NO
EN SEMILLA) quimicos de limpieza mesas de seleccion pblica (intoxicacion) posee cambios debidoaun |77 4 %
control de calidad exhaustivo :
Presencia de tierra, polvo, [Mala manipulacion al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene el
X |restos de insectos, momento de seleccionar| I 1 1 1 NIA NO  |momento de seleccionar la e o - - - -~ - -
cabellos. la materia prima. materia prima P
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revision CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: Alta
Revisado por: media 2
‘Aprobado por: baja 1
RIESGO 5 Podria prod
< £ odria producirse o
IDENTIHCADO O - - 2 = o noceqta | asidotatase | NERITES, | seeminan os
o (825|258 9] z Existen especificamente | "% G0 S0 peligros
LIMPLICA a > .g s |253 = 4 medidas control en esta | concebida para e s identificados o se ES UN
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUsADEPELIGRO | 4HC-Ch | & | 8 26 | BEwa o] £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA : fase por | eliminar o reducira| superioralos | reducirasu posible o\
9] o RESCO? | 2 | 8235 (>23 & 3 preventivas | oo e |un nivel aceptable Ia|niveles aceptables, | presenciaaun nivel | PCC?
o| 2|8 1] 288 |gxQ z Iy de control? | i posible presencia | © Podrian estos | aceptable en una
R gs oF 8 z inocuidad? | B peligra? | 2umentaraniveles | 3 000 oy
s | 3|2 [} Gl inaceptables? B ?
z | @ @
SAZONADOR COMPLETO
) .. Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
X Presencia de Falta de limpieza por sl 3 1 3 pliblica (diarrea, SI |adecuado de la limpieza de los |'"SPECCiON de higiene del si NO NO _ NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador personal
vomitos) operarios
TRITURADO (CEBOLLA .
6 PATER X Restos de jabon Inadecuado lavado del o s . R A . o . o o o
desengrasante equipo Se controla que el personal —
Manejo exhaustivo de control de °
posee el uniforme adecuado
Inadecuado uso d Contaminacién del calidad alos operarios equipo de proteccion
X |Presencia de cabellos nadecuado uso de sl 2 1 2 ontaminacion del NO - - - - -~ -
cofia producto
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo ]
X Presencia de Clostidium  |Falta de limpieza por . 3 . 3 piien (mareos, S |ndoouato de n lmpiesa g s |SPeCcion de higiene del s o o _ o
perfringes parte del operador ° personal
vomitos) operarios
7 | MOLIDO DE HIERBAS X Restos de jabén Inadecuado lavado del o R . N A No |Se realiza un manejo adecuado | ) ol e do o - o o o
(ALBAHACAIPEREJIL/APIO) dessngrasants cauina e atmpiezscelequpo | -
o — oo - oo e 0o comror aa | Contrl de higiene de fos
X |presencia de cabelios nadecuado uso de s ) . ) ontaminacion del | nejo exhaustivo de control de |2 - - - - - .
cofia producto calidad a los operarios.
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo )
X Presencia de Falta de limpieza por S| 3 1 3 pliblica (diarrea, SI |adecuado de la limpieza de los |'"SPECCiON de higiene del si NO NO NO
Sthaphylococcus aureus  [parte del operador ¢ personal —
vomitos) operarios
8 MOLIENDA (AJO) X Restos de jabon Inadecuado lavado del o R . R A s [Serealizun mancjoadecuado | 1 o imbieza de ta o B o o B o
desengrasante equipo de la limpieza del equipo )
méquina.
b) Control de higiene de los
X |Presenciade cabelios | Inadecuado uso de o ) . , | conaminaciendel | | |Manejo exhaustvo de contol de |operarios B - B i - B
cofia producto calidad alos operarios
) .. Riesgo de salud No se ha realizado un manejo -
X Presencia de Falta de limpieza por sl 3 1 3 pliblica (diarrea, S |adecuado de la limpieza de los |'"SPECCiON de higiene del si - NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus  [parte del operador ca personal
vémitos) operarios.
MOLIENDA (COMINO,
9 PIMIENTA NEGRA, X Restos de jabon Inadecuado lavado del o s . s A 5 [Serealiza un manejo adecuado | ool de limpieza de fa o B o o B o
OREGANO) desengrasante equipo de la limpieza del equipo maquina,
- b) Control de higiene de los
X 2 e cavellos | Nadecuado uso de o ) . , | Comaminaciendel [ | |Vanejo eshaustio de contol de |operarios B - B i - B
cofia producto calidad alos operarios
oresencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X pieza p sl 3 1 3 publica (diarrea, sl |adecuado de la limpieza de los sl - NO NO o NO
Sthaphylococcus aureus  [parte del operador ¢
vomitos) operarios
Realizar una i al
personal de que esté
X Restos de desinfectantes [Utensilios mal lavados si 1 1 1 NIA NO ocupando el uniforme -~ - -~ -~ - -~
correctamente.
El aceite vegetal que iosgn do salug Manejo exnausiivo de control de |b)Cumplir con los
- CONTIENE SOYA" no fesgo do salu calidad en el drea de mezclado |mantenimientos respecivos
10 MEZCLADO X Presencia de alérgenos  |sea declarado en el sl 1 1 1 @ P h‘ca" ) NO de los utensilios - - - . - -
producto y ocasione (irrtacion;hinchazon, c) Control de la cantidad de
6n cruzada picazén de la nariz) aceite vegetal que se coloca
No hay una revisién n el producio.
X Osidacion en ciertas partes [\ © "% Lh FeVS! o . . N Riesgo de salud No |Fatadeinspeccion enel Conwol de que nos exista B - B B - B
de los utensilios piblica de los utensilios cruzada por el
utensilios °
uso de aceite vegetal,
X |Presencia de capelios | Ml uso de la cofia por s . . . A o |Veneio exausiivo de control de B - B i - B
parte del operario calidad en el area de mezclado
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: A
Revisado por: media 2
‘Aprobado por: baja 1
RIESGO 5 Podria prod
o) =} < s Hasido lafase odria procueiise | se eliminan los
EN ) x " t;
IDENTIFICADO 2 (325 (208 2 2 Existen Se necesita | especificamente | " o patgros peligros
TR 3 285|983 u S medidas | ©ONtro! €n esta | concebida para identificados identificados ose | o
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | “i o=t | 5 | 256 (Fu® 5 £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA fase por [ eliminar o reducira| superioralos | reducirasu posible | =
S| o g 335 |>2a @ b preventivas | oo de |unnivel aceptable la[niveles aceptables, [ presenciaaun nivel ?
5 3 083 |Lgo I d 1> a
o} Q (o) 23 z o e control? i i posible presencia | © Podrian estos aceptable en una
S| 2|3 = ?o & 3 z LECALLE de un peligro? | 2umentaraniveles | oo b octerior?
8|3 |= [0} ‘ inaceptables? :
o o
SAZONADOR COMPLETO
Mal procedimiento de
almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento | Verificar cada cierto tiempo la
X c yaque se sl 3 1 3 piiblica (diarrea, sl paracl donde se sl - NO NO _ NO
ALMACENADO DE realiza a temperatura vémitos) del producto mezclado lencuentra el producto.
11 | SAZONADOR COMPLETO ambiente.
MEZCLADO X No encontrado NiA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO 2) Control del proceso de -~ - -~ -~ - -~
Noes porque no
teel b) Verficar | tros d
X |No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A No  |FXSteeinesgo ) Verficar los registros de - - - - - -
limpieza
a)Capacitacion al personal de
) Falta de esterilizacion en como realizar la esterilizacion
Contaminacion del Riesgo de salud )
el quipo envasador ; No se realiza una esterilizacion |de la maquinaria.
X producto en el equipo ) sl 2 1 2 piiblica (diarrea, NO -~ - -~ -~ - -~
ocasiona proliferacion ¢ dela b)Control del proceso.
envasador vomitos) P
de alto riesgo )Asistencai técnica del
ENVASADO Y EMPACADO personal de mantenimiento.
12
(SAZONADOR COMPLETO)
X Residuos de compuestos [Mal enjuague de los " . ) ) Riesgo de salud NG |Fatadelimpiezaenlos Verificar los registros de
de limpieza equipos ytuberias piblica (intoxicacion) equipos ytuberias limpieza.
No es significativo porque no Se controla que el pe’sonal
X [No encontrado NIA NINGUNO | 0 o 0 N/A NO o porq posee el uniforme adecuado y| - -~ - - - B
existe el riesgo f
equipo de proteccion.
X N d N/A NINGUNO | 0 0 0 NIA NO 2) Inspeccion de la bodega de
o encontrado producto terminado - - - B - -
b) Control de limpieza de la
13 ALMACENADO X No encontrado NA NINGUNO | 0 o 0 NIA No  |Noes significativo porque no n) < P - - - - - -
(SAZONADOR COMPLETO) existe el riesgo odega
& |Presencia de polvo enlos [l aimacenamiento del s ) B , A o Inspeccion de la bodega de - B - . B .
envases producto terminado producto terminado
X No encontrado NA NINGUNO | 0 0 0 NiA no  [Noes significativo porque no | Control de que no exista - - - - - -
existe el riesgo contaminacién microbiana.
Realizar una inspeccion al
Contaminacién cruzada ransporte antes de subir la
. X por transportar No se realiza un control carga para evitar que exista
14 DISTRIBUCION DE X C,ZZ?SATCL?,: E‘;’S productos quimicos s 3 1 3 ﬂi:izggn‘::;::zm Sl |adecuado a los camiones que  |productos ajenos u olores st - si s NO
SAZONADOR COMPLETO P q junto con el producto P van a llevar el producto. extrarios que ocasionen
terminado darios al producto que se vaa
dis ribuir.
X No encontrado A wmeuno | o R o A o |Noes significativo porque no [Control de empagues en los B - B - - B
existe el riesgo camiones sea adecuado




Tabla 26.

Andlisis de Peligros de sazonador para carnes rojas en la linea de produccién de especias y condimentos en pasta
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION ESPECIAS Y CONDIMENTOS EN PASTA - CONDIMENSA

Fecha de Gltima revisién:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO g Podri duci
< z . odria producirse .
IDENTIFICADO o |22 |ax% 5 3 e necesita | Rsidolatase . contaminacion | S lminanlos
< a ‘Uﬂ ) < 2 a 5 6 Existen i especificamente con peligros peligros
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perfringes parte del operador - personal
vomitos) operarios.
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Contaminacion del Riesgo de salud ) p
el quipo envasador “ No se realiza una esterilizacién |de la maquinaria.
X producto en el equipo si 2 1 2 piblica (diarrea, NO E - - - - -
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productos quimicos pablica (intoxicacion) u
ROJAS junto con el producto van a llevar el producto extrafios que ocasionen
terminado dafios al producto que se va a
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X |no encontrado A wweuno | o N N A no |Noes significativo porque no | Control de empaques en los - - - . - _
existe el riesgo camiones sea adecuado




Tabla 27.

Andlisis de Peligros de recepcioén de materia prima para linea de produccion de salsas y aderezos.
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RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
Las condiciones de
materia prima, desde la
. Riesgo de salud siembra hasta su cosecha
!
E;ET;TIT‘"EC'“ fecal ﬁ;;,;;amas si 1 3 ublica si (no existe un buen manejo sl NO NO o NO
g (intoxicacién) del cultivo), por donde
transitan personas
amma‘esp y a) Seleccionar proveedores
: yewaluar.
b) Capacitaciones y
Excesivo uso de asesoramiento a los
CEBOLLAPATERAY Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud antes de la .
EBOLLAPATERA (organofosforados, | =0 MEEEeaC0 °F o N N publica s |cosecha malprocesode |c) cerificado de calidad de las o a No o - No
organoclorados, y ycontrolde  |materias primas
campo. o
carmabatos) envenenamiento) calidad de la materia d) Evaluacion de la materia
Z prima.
Obtener las fichas técnicas
\O Mala manipulacion del producto
—_— Palos, piedras, vidrios, [al momento de El seguimiento a los
objetos metalicos,  |seleccionary provedores s realiza de
( ) restos de insectos, lempacar el st 1 2 NIA No manera exhaustiva debido - - - - - -
cabellos producto. Malas a un control de calidad
LLI Las condiciones de
( ) materia prima, desde la
Presencia de Malas practicas Riesgo de salud siembra hasta su cosecha
bacterias, virus o as P s 1 3 publica Sl |(no existe un buen manejo s NO no _ NO
« agricolas. i
parasitos (intoxicacion) del cultivo), por donde
m transitan personas y a) Seleccionar proveedores
animales. calificados y evaluar.
Yy
| AJ|ROCOTO FRESCO Y| Agroquimicos Uso inadecuado de antes de la
ol JALAPERO (organofosforados, | =9 EEEe A0 O - i s Contaminacion s |cosecha, malproceso de  |c) Certificado de calidad de las s ~ NO NO NO
organaclorados, groad del producto 6nycontrolde  |materias primas. —
carmabatos) P calidad de la materia d) Evaluacion de la materia
<C orima. e
) Obtener las fichas técnicas
D_ Mala manipulacion del producto
< Palos, piedras, al momento de El seguimiento a los
objetos metalicos,  |seleccionary provedores se realiza de
restos de insectos, empacar el st 1 2 N/A NO manera exhaustiva debido - - - - - -
cabellos producto. Malas a un control de calidad
I l I précticas agricolas
Inadecuada Riesgo de salud Realizar andlisis
6 o ! )
de del s 1 3 pablica i |Faltade seguimientoen la | .oy pio16gicos periodicos del s - NO NO _ NO
coliformes fecales  |agua en las (infecciones impieza de las cisternas [ '
cisternas intestinales) gua.
de sales de Riesgo de salud Noexiste unconstante [ et
AGUA calcio (dureza del ablandamiento del st 1 1 publica (calculos | NO [analisis de la dureza del i - - - - - -
a analisis de la dureza del agua
agua) agua en rin6n) agua
) Colocacisn de filtros
Presencia de piedras |, ge firos si 1 2 N/A no  |Noexstfilros enla b)Cumplir con el cronograma - . - - -~ -
o tierra cisterna
de limpieza de las cisternas
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@
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
Las condiciones de
Contaminacién en materia prima, desde su
el transporte por Riesgo de salud recoleccion en la playa,
I
X Z::f:c‘a de Bacillus | o te de si 3 1 3 publica (diarrea, si |luego se coloca sobre si - NO NO _ NO
organizmos vomitos) Jozas ala nerpere por |y jecion g provesciorcon
esporulados londe transitan certificados de calidad.
ypersonas. v
alos
SAL roveedores.
Malas practicas Riesgo de salud E.zf;if,sm? i!:g Z)Cenmcadu de calidad de las
x Exceso de yodo en sal |dentro de la planta st 3 1 3 piiblican (cancer | SI P si - NO NO _ NO
eniro de 1a pianta ooy ocurrir dentro de la materias primas
uep : instalacién del fabricante. [d)Evaluacion de la materia
Mala manipulacién El seguimiento a los
Piedras o residuos |durante las distintas provedores se realiza de
Z (astillas) de metales |etapas de st t t L N/A NO  |hanera exhaustiva debido - - - - - -
\O fabricacion. a un control de calidad.
-_ Inadecuadas condiciones
BPA. No exi: n
@) presonciade  [vigone s Fiesgo de saiua e BoA Noisioun
x bacterias, irus 0 |wransporte e si 3 1 3 pablica si ) si - NO NO _ NO
) cultivo (sanitizacion y
parasitos instalaciones. (intoxicacion)
clasificacion de la materia
L I prima)
del proveedor con
de calidad.
Excesivo uso de
] ; b)Capacitaciones y
Agroquimicos Riesgo de salud agroquimicos antes de la
I | | rganofosforados, |0 inadecuado de publica cosecha, mal proceso de |25CS0ramiento alos
TOMATES FRESCOS x (°r v os " |agroquimicos en el s 3 1 3 s . o proveedores. s - NO NO _ NO
orgar ‘:}c" ados, campo. v < o e yeontolde | o oo riificado de calidad de las
carmabatos) e intoxicacion) calidad de la materia materias primas
prima. d)Evaluacion de la materia
prima
Mala manipulacién
Palos, piedras, al momento de El seguimiento a los
D objetos metalicos, v o ) . R c onde| o se realiza de
restos de insectos,  |empacar el materia prima manera exhaustiva debido
cabellos producto. Malas a un control de calidad.
practicas agricolas
ol Inadecuadas condiciones
<C presenciade |vigiene de Riesgo de saiud do BPA No cristoun
X bacterias, virus o ransporte e sI 3 1 3 publica sl 10 ade ° sl - NO NO _ NO
! ) cultivo (sanitizacion y
parasitos instalaciones (intoxicacion)
clasificacion de la materia
| I prima)
del proveedor con
certificados de calidad.
i Excesivo uso de b)Capacitaciones y
Agroquimicos Uso inadecuado de Riesgo de salud antes de la s
PIMIENTOS ROJOS Y fosfor abli
. (organotostorados, |0 e el . N . N pablica o1 [coseena malprocesode|proveedores o B o o B o
organoclorados, campo. ycontolde |g)ceriificado de calidad de las
carmabatos) e intoxicacién) calidad de la materia materias primas
prima. d)Evaluacion de la materia
prima
Mala manipulacién
Palos, piedras, al momento de El seguimiento a los
2 < .
objetos metalicos,  [seleccionary o ) . ) del o se realiza de - B . . - B

restos de insectos,
cabellos

empacar el
producto. Malas
practicas agricolas.

materia prima

manera exhaustiva debido
a un control de calidad.
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2 3 <z 223 g2 g Existen Se necesita | especificamente com peligros peligros
3 SS8c| 223 u g ’ control en esta [ concebidapara |identificad identificados o se
PELIGROS ¢IMPLICA =tc| gz 2 Z medidas dentificados superior ES UN
FASE & o DETECTADOS CAUSA DE PELIGRO ;IESGO’ Y 258 & w ) o = JUSTIFICAR DECISION |  MEDIDA PREVENTIVA e — fase por eliminar o reducir a alos niveles reduciré su posible pCcC?
g ¢ 3 G 2 225 223 u h preventivasde | - cde |unnivelaceptablela| aceptables,o | presenciaaun nivel ‘
S Z |3 o) 088| Bz F4 o control? inocuidad? | Posible presencia podrian estos aceptable en una
a |l 3 |2 £ [ <] E ? aumentara niveles
s | 3 o o 8 Z de un peligro? e fase posterior?
7]
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
de BPA No existe un
Presencia de Higiene de Riesgo de salud e adsc’::du:el
x bacterias, virus o wansporte st 3 1 3 pablica si ) ° si . NO NO _ NO
| PUOIed cultivo (sanitizacion y
parésitos instalaciones. (intoxicacion) ?
clasificacion de la materia
prima)
del proveedor con
certficados de calidad
i . e saug Excesivo uso de el |PiCapaciiaciones y
CILANTRO X agroquimicos en el sI 3 1 3 P! si - malp proveedores si - NO NO _ NO
organoclorados, campo. ycontrolde  |¢)cerificado de calidad de las
Z carmabatos) e intoxicacion) calidad de la materia materias primas
prima. d)Evaluacion de la materia
\O prima.
Mala manipulacién
— Palos, piedras, al momento de El seguimiento a los
objetos metalicos,  [seleccionary c 6n de se realiza de
x si 2 1 2 NO ! - - - - - -
restos de insectos, [empacar el materia prima manera exhaustiva debido
D_ cabellos producto. Malas a un control de calidad.
précticas agricolas.
Inadecuadas condiciones
O Presencia de Higiene de Riesgo de salud r‘;eai:/; ::eiz‘z;ea“d"el
X bacterias, virus o ransporte e si 3 1 3 pblica sl g si - NO NO _ NO
arasitos instalaciones (intoxicacion) cultivo (sanitizacién y
P clasificacion de la materia
x
del proveedor con
Excesivo uso de Zegmcados de calidad
LLI Agroquimicos Riesgo de salud agroquimicos antes dela | P)Capacitaciones y
(organcfosforades, |/ inadecuado de Gblica cosecha, mal proceso de  [2S€SOramiento alos
D PEREJIL X 9 " |agroguimicos en el s 3 1 3 P si : ySonlmI e |proveedores si - NO NO _ NO
campo. )
carmabatos) P e intoxicacion) calidad de la materia c)Certificado de calidad de las
prima materias primas
< . d)Evaluacion de la materia
prima.
D_ Mala manipulacién
Palos, piedras, al momento de El seguimiento a los
< » |obietos metalicos,  [seleccionary . ) . ) C onde| o se realiza de B B B B B B
restos de insectos,  |empacar el materia prima manera exhaustiva debido
|— cabellos producto. Malas  un control de calidad.
I I I practicas agricolas.
Contiene compuestos |COMPOSICIoN Riesgo de salud
x ° P nutricional propia st 3 1 3 pablica (alergias e S si - NO NO _ NO
alérgenos g
del producto intoxicacion)
El seguimientoalos  |a) Seleccionar al mejor
X No encontrado N/A sl [ [ [ N/A NO se realiza de con de - - - - - -
MOSTAZA manera ya |calidad
Inadecuada que existe un control de | b)Examinar al momento de la
o de calidad. recepcion del producto
de pol Cont 6
X € POV €N 1 oducto que se sI 2 1 2 ontaminacion NO - -~ - - -~ -
el envase del producto
despacha por parte
del proveedor.
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Fecha de ultima revision:

Elaborado por.

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
RIESGO) < g Podria producirse
INDENTIFICADO o |2s | ax2 = = e nocesita | Hasiotatase | Cen | Se liminan fos
< [2RG £98 z It Existen = ” especificamente o pelTEs peligros
N o P i) o i > . control en esta concebidapara |identificados superior | identificados o se
=T o= =] = <
FASE 9| o [ELERES causaDEPELIGRO| ¢MPLICA | (58 5| 203 3 £ | JUSTIFICAR DECISION |  MEDIDA PREVENTIVA g icas fase por  |eliminar o reducira|  alos niveles igenpes || B
o} DETECTADOS RIESGO? <5 E| wig i < preventivas de ' ! PCC?
o] Qo 2 833| 2 EE 7] [3) o razonesde |un nivel aceptable la| ~ aceptables, o presenciaaun nivel
< 2 o eel8| nk? F4 o control? inocuidad? | Posible presencia podrian estos aceptable en una
2| 3 as of 3 z ’ de unpeligro? | umentaraniveles | yagq pogieriors
o [ ‘ inaceptables? ‘
2
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
Inadecuadas condiciones
Presencia de Higiene de “mea::’: [t
X bacterias, virus o transporte e SI 3 1 3 N/A Sl ) . SI - NO NO . NO
) cultivo (sanitizacion y
parasitos instalaciones. i
de la materia
prima)
del proveedor con
. certificados de calidad.
Excesivo uso de ‘
- ! b)Capacitaciones y
Agroquimicos agroquimicos antes de la !
(organofosforados, | S inadecuado de cosecha, mal proceso e |2SeS0ramiento a los
10 N LIMON X 9 ' lagroquimicos en el SI 3 1 3 N/A SI L P proveedores. SI - NO NO . NO
organaclorados, sanitizacion y control de
campo c)Cerificado de calidad de las
carmabatos) calidad de la materia
— e, materias primas.
prima. d)Evaluacion de la materia
O prima.
D_ Mala manipulacion
Palos, piedras, al momento de El seguimiento alos
I I I +|obietos metdlicos,  [seleccionary s s . s Contaminacién o [|provedores se reaiizade o - o o B o
restos de insectos,  [empacar el del producto manera exhaustiva debido
cabellos producto. Malas a un control de calidad.
préciicas agricolas.
Lu Las condiciones de
m Riesgo de salud materia prima, desde la
Presencia de Falta de higiene en iblica siembra hasta su cosecha
X 9 sI 3 1 3 p Sl |(no existe un buen manejo s NO NO o NO
coliformes fecales  [los procesos (infecciones
intestinales) del culivo), por donde |a) Seleccionar proveedores
ransitan personas y calificados yevaluar.
D animales. b) Capacitaciones y
jento a los
proveedores.
1 < CHOCHOS w Riesgo de salud oresencia de alcaloides en |©) Cerificado de calidad defas
X SI 3 1 3 publica SI materias primas SI - NO NO . NO
] el producto. !
(intoxicacion) d) Evaluacion de la materia
prima.
< &) Obtener las fichas técnicas
6 del producto
Palos, piedras, vidrios, | 2/a Manipulacién El seguimiento a los
objetos metlicos, |2 oM de Contaminacion de se realiza de
x | " |seleccionary si 3 1 3 ! si si . NO NO _ NO
restos de insectos, materia prima manera exhaustiva debido
empacar el
cabellos a un control de calidad.
producto.
X No encontrado NA NINGUNO | © 0 0 NiA NO B § § - B R
X No encontrado NA NINGUNO | 0 0 0 NIA NO & alos B B - - - -
1 VINAGRE se realiza de el producto en la
Inadecuado manera exhaustiva debido recepcion
X [Rowradeenvase [ransporte del si 2 1 2 NIA NO | aun control de calidad - - - - - -
producto
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Revisado por media 2
Aprobado por: baja 1
RiEseo g Podria producirse
INDENTIFICADO a, 2@ < 3 X Hasido lafase | €05 BI0CHE 15 | Se eliminan los
2 3 °% 228 9 1 B Senecesita | especificamente cempelliros peligros
a 380 o< w S . control en esta | concebidapara |igentificad identificados o se
PELIGROS ¢IMPLICA =5 zO0= 2 2 p medidas HCRH IO ST ES UN
FASE 8 o CAUSA DEPELIGRO| ¢ g Qg 5| Egam [} = JUSTIFICAR DECISION |  MEDIDA PREVENTIVA " fase por |eliminar o reducir a alos niveles reducira su posible
o o DETECTADOS RIESGO? z < 8= > < w 8 preventivas de a | " PCC?
(0] e | o = 233| @ g @ 17} ) razones de [|un nivel aceptable la| ~ aceptables, o presenciaaun nivel
S| 2|z 6 (288| BE8 4 o control? inocuidad? | posible presencia | podrian estos aceptable en una
(s} 3|t os ©g 8 z . de un peligro? | aumentaraniveles | oo bosterior?
o [C) inaceptables?
)
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA LA LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO - - - - - -
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 NIA NO _|E! seguimiento a los a)Control de calidad (fichas = - - = ~ -
serealizade  [técnicas) de las materias
13 SORBATO DE POTASIO Mala manipulacion manera permanente,ya  |primas
Z x_|Sacos endeterioroe |del producto al NO 1 . . NA NO  |aue exste un contol de  [b)inspeccionar el producto en = B B = . B
O hilos de sacos sueltos [momento del calidad. recepcion
L_) empaque
o X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 NIA NO - - - - - -
LIJ El alos a)Control de calidad (fichas
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 NA NO serealizade  |técnicas) de las materias - - - - - -
14 8 BENZOATO DE SODIO Mala manipulacion manera permanente,ya  [primas
Sacos en deterioro e  [del producto al que existe un control de b)Inspeccionar el producto en
@ X |nitos de sacos sueltos |momento del No L L 1 NA NO | alidad. recepcion. - - - - - -
w empaque
[a) X No encontrado NIA NINGUNO 0 0 0 NIA No  [Seguimientoa provedores - - - - - -
de manera permanente  [Control de calidad de
< debido aque existeun  |recepcion de material de
o control de recepcionde  |empaque.
< MATERIAL DE X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 NIA NO | materia prima. - - - - - -
15 EMPAQUE (Botellas prima.
= | PET Frascos deidrio,
w fundas, cartones) ) Falta de cobertura
de tierra, . Implementar un adecuado
) manipulacién al adecuada e inadecuada "
X |polvo. Residuos de sl 2 1 2 Empaques sucios|  NO procedimiento de limpieza en - - - - - -
" ) momento del limpieza de los materiales " ©
plastico yvidrios las 4reas de almacenaje.
transporte aimacenados




Tabla 28.

Andlisis de Peligros de aji pico de gallo en la linea de produccion de salsas y aderezos

80

ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION SALSAS Y ADEREZOS - CONDIMENSA

Fecha de dltima revision:

Elaborado por

Revisado por:

Aprobado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

media

baja

RIES
INDENTIFICADO.

BIOLOGICO

QuiMco

FisICO

PELIGROS DETECTADOS

CCAUSA DE PELIGRO

2IMPLICA
RIESGO?

GRAVEDAD

PROBABILIDAD
(frecuencia de ocurrencia)

SEVERIDAD

PROBABILIDAD

CONSECUENCIA

SIGNIFICATIVO(Si/No)

JUSTIFICAR DECISION

MEDIDA PREVENTIVA

Existen
medidas
preventivas
de control?

Se necesita
control en esta
fase por razones
de inocuidad?

Hasido lafase
especificamente
concebida para
eliminar o reducir a
un nivel aceptable
laposible
presencia de un
peligro?

Podria producirse
una contaminacian
con peligros

inaceptables?

Se eliminan los
peligros.
identificados o se
reducira su posible
nivel aceptable en

posterior?

ES UN
Pcc?

de insectos, cabellos .

seleccionar la materia

materia prima

personal constantemente

e monos dempo de Riesgo de salud Manejo de control e de
x D e onOS. OO a0 o st 2 1 2 public: NO de calidad en la bodegade  [tiempos maximo de - - - - - -
ALMACENADO DE gos Y. (intoxicacién) materia prima. almacenamiento
MATERIA PRIMA
N CEBOLLA x No encontrado N/A NINGUNO o o o N/A NO - - - - - -
E = en la bodega
PAITENA/CEBOLLA Mala manipulacion de de materia prima, se realiza [Inspeccion de higiene del
PERLA « |ovietos metaticos, las estanterias o N N N Contaminacion No de manera exhaustiva debido [personal
de cabellos uso de del producto a un control de calidad - - - - - -
cofia
X No encontrado N/A NINGUNO o o o N/A NO No es significativo porque no |Control de almacenado del - -
ALMACENADO DE X No enconuado A NINGUNG 5 Py 5 A o existe el riesgo material de empadue. — - - - - -
MATERIAL DE
No se almacena
, | EMPAQUE (Botellas sin
PET, Frascos de de polvo en el Mot el Inadecuada limpieza de los )
\drio. fund NI ateicanivdignariel ptetbadiniobe T - N N N Empaques sucios NO materiales ymal manejo del  [Inspeccion del envase y B B _ B B B
vidrio, fundas, y polvo y yrotos envase de vidrio en el proteger de materia extrana.
cartones) envases de vidrio de los envases de e i
Vidrio por algun tipo de
golpe
Contaminacion por el
120 del agua con as Riesgo de salud Mejora en el Seguimiento de | ;o) ge agua mediante
x Presencia de bacterias  [1>0 $°1 2048 con ae st 3 1 3 publica st control de calidad de la e o ! si - NO NO _ NO
rima (ntoxicacion) materia prima. o
LAVADO Y Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud S:ﬁg::;"c'z‘:zgzﬁmwos Inspeccion de mesas de
DESINFECCION a g -
3 < x quimicos de limpieza 125 mesas de st 3 B 3 (m“;‘;bc':;‘dn) st posee cambios debido aun | TaPA0 antes de comenzaria st No No — No
(CEBOLLA PAITENA) control de calidad exhaustivo.
Presencia de tierra, poho, :2:;":(:'5‘”““’" al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
X |restos de insectos, sI 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9 - - -
ey seleccionar la materia materia prima personal constantemente
prima
Contaminacion bor el Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de [ e
x e ‘asa T ora st 3 1 3 publica st control de calidad de la s m.crgabmla — st - NO NO o NO
rima (ntoxicacion) materia prima. gico-
O s (Ao Falta de limpieza en Riesgo de salud &l seguimiento de la Inspeccion de mesas de
4 | DESINFECCION (AJI X Contaminacion por bl - 5 N 5 90 manipulacion de quimicos, P -
/ " public: st § rabajo antes de comenzar la si NO NO _ NO
ROCOTO Y AJi quimicos de limpieza e (intodemeion) posee cambios debidoaun [0 &
JALAPENO) control de calidad exhaustivo :
Presencia de tierra, polvo, |Maia Manipulacion al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
X |restos de insectos, s 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9 - - - - - -
e seleccionar la materia ot i personal constantemente
prima.
Contaminacion por el
Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de
x Presencia de bacterias |50 €1 agua conas st 3 1 3 publica st control de calidad de la Conirol de agua medianie si - NO NO _ NO
S”ma (intoxicacion) materia prima. 9
LAVADO Y
DESINFECCION El seguimiento de la
(TOMATES Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud o e e nicos, | Inspeccion de mesas de
5 X Cimicos de. hm"yeza las mesas de st 3 1 3 publica s QSEZ Cambios d:hldo e |rabaio antes de comenzaria si - NO NO o NO
FRESCOS, PIMIENTO &l P! seleccion (intoxicacién) P actividad.
ROJO Y PIMIENTO control de calidad exhaustivo
VERDE)
Mala manipulacién al
de tierra, restos. de Falta de conocimientos al Inspeccién de higiene del
x i st 1 1 1 NIA NO momento de seleccionar la - - - - - -
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Fecha de Gltima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media A
‘Aprobado por: baja 1
= =
5 S )
ot o < 2 Hasido 131250 | pogra producis | oo oirmnios
o < £ oX< s} 2 ) : especificamente | una contaminacion !
2 % 5 £ % z o) Existen Se necesita concebida para con peligros e Lo
X 28 |885= o > 5 oo identificados
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DEPELIGRO | <MPLICA il 2o |EDa 5] E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA (EEEES || @eniiel en et | e @ eChEr e fomiartis  |[emicanmatin) |- E5 WY
o |a o RIESGO? é g : g> g % 6 preventivas | fase por razones | un nivel aceptable [ cies aceptables, v'?se"ﬁ‘: ;I“" PCC?
8lslg & s |2z z o de control? | de inocuidad? laposible o podrian estos | "Ve! aceptable en
Sl2|a ) RCNS o] = presenciade un | aumentar a niveles e
o |3 |® o a o & o) inaceptables? 5
@ 2 @

Contaminacién por el
uso del agua con las

Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de

Control de agua mediante

parte del operario.

mezclado

Presencia de bacterias si 3 1 3 pablica si control de calidad de la " h si -~ NO NO _ NO
que se lava la materia  pablica ! analisis microbiologico
(intoxicacion) materia prima.
prima
LAVADO Y El seguimiento de la
DESINFECCION Contaminacién por Falta de limpieza en Riesgo de salud i e e hicos, |mspeccion de mesas de
6 - on P las mesas de sl 3 1 3 piiblica s P! nded ' |trabajo antes de comenzar la sl - NO NO o NO
(LIMON) quimicos de limpieza |5 oS (ntovicaaion) posee cambios debidoaun  [7204°
control de calidad exhaustivo. :
Mala manipulacion al
N Falta de conocimientos al ) -
Presencia de tierra, restos [momento de Inspeccion de higiene del
x [bre ! si 1 1 1 N/A NO  |momento de seleccionar la - -~ - - - -
de insectos, cabellos.  [seleccionar la materia personal constantemente
materia prima
prima.
. Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
Presencia de Falta de limpieza por si 3 1 3 publica (diarrea, s adecuado de la limpiezade | "SPeccion de higiene del sl NO NO 7 NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador ¢ personal
vémitos) los operarios.
TRITURADO .
7 - Restos de jabon Inadecuado lavado del
(CEBOLLA PAITERA) ! si 3 1 3 N/A sl e control ! ' si -~ NO NO _ NO
desengrasante equipo Manejo exhausivo de control | S¢ °ONT0Ia Que el personal
A posee el uniforme y
— de calidad a los operarios i
Inadecuado uso de Contaminacion equipo de proteccién.
Presencia de cabellos 2 sl 2 1 2 NO - -~ - - - -
cofia del producto
) Riesgo de salud No se ha realizado un manejo - .
Presencia de Falta de limpieza por sI 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpiezade | SPeccion de higiene del sI NO NO o NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador personal
. vomitos) los operarios.
TRITURADO (AJi
ROCOTO Y AJi
JALAPENO) 9 quip Manejo de control que eip
‘ h posee el uniforme y
- de calidad a los operarios é
Inadecuado uso de Contaminacién equipo de proteccion
Presencia de cabellos si 2 1 2 NO -~ -~ -~ -~ -~ -~
cofia del producto
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
P d Falta de | ; I de hi del
resencia de virus, alta de limpieza por si 3 1 3 pblica (diarrea, si adecuado de la limpiezade [P occion de higiene del si -~ NO NO _ NO
bacterias o patégenos  |parte del operador c personal
vomitos) los operarios.
° EXTRACCION DE Restos de jabon Inadecuado lavado del . ) . R A o
PULPA DE LIMON desengrasante equipo ) ) Se controla que el personal - - - - - -
Manejo exhaustivo de control
"0l | posee el uniforme y
Inadecuado uso de Contaminacién de calidad alos operarios | .o, de proteccion
Presencia de cabellos si 3 1 3 si ‘quipo de p sI - NO NO o NO
cofia del producto
presencia de Falta de limpicza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
pieza p si 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpieza de si - NO NO o NO
Sthaphylococeus aureus  [parte del operador
vémitos) los operarios.
Manejo exhaustivo de control - |a) Realizar una inspeccion al
Restos de desinfectantes |Utensilios mal lavados si 1 1 1 N/A NO |de calidad en el area de personal de que esté -~ -~ -~ -~ -~ -~
mezclado ocupando el uniforme
10 MEZCLADO Oxidacion en ciertas No hay una revision Riesgo de salud Falta de inspeccion enel  |coTectamente.
e omatios  |[exhaustiva de los si 1 1 1 publica NO mantenimiento de los b)Cumplir con los - - - - - -
P utensilios (intoxicacion) utensilios mantenimientos respectivos de
vl uso de Ia cofia por Manejo exhaustivo de control
Presencia de cabellos P si 1 1 1 N/A NO |de calidad en el area de - -~ - - - -
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Elaborado por: Alta
Revisado por: media 2
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) 5
RIESGO 5 )
INDENTIFICADO o a < < rasidolatase | podria producirse | ¢ oiiminan
a Eha = e S 2 ‘ ) especificamente | una contaminacion [ S S A80 (0%
< S35 5 2 =} E o Existen Se necesita concebida para con peligros identificados o se
¢IMPLICA 2 =° zo 3z 2 = 4 medidas control en esta |eliminar o reducir a| ~ [dentificados oy cis oy posipie [ ES UN
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DE PELIGRO - g 2o (Eoa o £ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA : : superior a los ustrd su posh
o9 |o RIESCO7 s =S (523 i ] preventivas | fase por razones | un nivel aceptable | iyeies aceprabies, | PESeNCa R n | PCC?
glg|2 5 o |EEg 2 z de control? | de inocuidad? la posible o podrian estos
9l2|a T e ox 8 = presenciade un | aumentar a niveles TR
3|3 (% o s o & s inaceptables? P
@ 3 o 2
Riesgo de salud No existe una revision @)Verificarla temperatura y el
Supenvvencia de Incorrecto tratamiento s publica (infeccion s continua de la temperatura y ef | /ST P de coccion. st st st si NO si
patogenos térmico mastinal) oo do woccion b) Realizar analisis
COCCION DE AJi P i microbioldgico.
11 PICO DE GALLO
CRUDO Restos de compuestos [ Mal lavado de los s o . . - B . .
de limpieza equipos . Manejo exhaustivo de control  |a) Verificacion del registro
el producto de calidad en el drea de b)aplicar el POES de la
presencia de cabellos | M@l Us© de la cofia por s No  |coccien empresa. - - - - - -
parte del operario.
Mal procedimiento de
Contaminacion aimacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento  [Verificar cada cierto tiempo la
ENFRIADO DE i producto, ya que se s publica (diarrea, s para el donde se s - NO NO _ NO
12 | MEZCLADE Al PICO realiza a temperatura v6mitos) del producto mezclado encuentra el producto.
ambiente.
DE GALLO - " .
No encontrado N/A NINGUNO N/A NO  |Manejo exhaustivo de control |a) Verificacion del registro. ~ ~ - - ~ ~
de calidad en el drea de b)Aplicar el POES de la
No encontrado N/A NINGUNO N/A NO |enfriado empresa. - - - - - -
a)Capacitacion al personal de
Contaminacion del g:': dﬁ.ei‘Z:E@?ﬁSr Riesgo de salud No se realiza una z‘;mlaor:‘e:"‘ﬁ:::m”"Z‘““’"
producto en el equipo auip § sl plblica (diarrea, NO esterilizacion adecuada de la q - - - - - -
ocasiona proliferacion ca 5 b)Control del proceso.
envasador vomitos) maquinaria. P
de alto riesgo c)Asistencai técnica del
ENVASADO Y personal de mantenimiento,
13 [EMPACADO (AJI PICO
DE GALLO,
) Residuos de compuestos [Mal enjuague de los o R\esgg[:i:a\ud no  |Faltadelimpiezaen los Verificar los registros de - B B B B B
de limpieza equipos ytuberias (ntoicadién) equipos ytuberias limpieza.
No es significativo porque no |5 controla que el personal
No encontrado N/A NINGUNO N/A NO 9 porat posee el uniforme adecuado y - - - - - -
existe el riesgo .
equipo de proteccion.
No encontrado N/A NINGUNO N/A NO - - - - - -
P No encontrado N/A NINGUNO NIA NO a) Inspeccion de la bodega de - - - - - -
14 ALMACENADO (AJi No es porque no |producto
PICO DE GALLO) Presencia de polvo en los |Mal almacenamiento s A o existe el riesgo b) Control de limpieza de la
envases del producto terminado bodega - - - - - -
No encontrado N/A NINGUNG N/A No  |Noes significativo porque no - |Control de que no exista ~ ~ ~ ~ ~ -
existe el riesgo
Realizar una inspeccion al
Contaminaci6n ransporte antes de subir la
DISTRIBUCION (AJ Contaminacion por cruzada por transportar Riesgo de salud No se realiza un control carga para evitar que exista
15 o uiml’ius productos quimicos si publica si alos que ajenos u olores si - s si NO
PICO DE GALLO) P! af junto con el producto (intoxicacion) van a llevar el producto. extrafios que ocasionen dafios
al producto que se vaa
distribuir.
No es significativo porque no | Control de empagues en los
No encontrado N/A NINGUNO N/A NO - - - - - -
existe el riesgo camiones sea adecuado,
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Fecha de Ultima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por Alta
Revisado por: media 2
Aprobado por: baja 1
= —
RiESGO 3 S
INDENTIFICADO o8 <o < = Hasidolafase | poaria producirse | oo iminan tos
& 2t ox2 5 > _ _ especificamente [ una contaminacion imnan
IMPLICA 8 =8 S5 = E B(lis't:n Set nlecesll; e ldendiicaos | Mdentificados o <o ES UN
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DEPELIGRO | ¢! = =y =03 3 E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA medidas oo CNICSta N siminar(olicaucige Eduslislsuleosio
218|g¢g RIESGO? = 25 |zz2 i S preventivas | fase por razones | un nivel aceptable |, 5ies acepapies. |  Preenciaaun | pcce
S g o S o3 o =38 2 e de control? | de inocuidad? laposible drian estos Y
5|2 g3 ox I} = presenciade un |aumentar aniveles e e
g 3| T = o el e inaceptables?
8 @
6 de mohos, tempo de Riesgo de salud Manejo exhaustivo de control
x hongos y bacterias almacenamiento. st 2 1 2 piblica NO  |decalidad enlabodegade  |o) revision de fichas 6onicas - -~ - - - -
(intoxicacién) materia prima onitoren te maria prime
©)Monitoreo e inspeccion de
, | ALmACENADO DE x No encontrado ia nmGuno | o o o niA No e e et o B - - - - B
MATERIA PRIMA El enlabodega [ M .
almacenamineto.
Mala manipulacion de de materia prima, se realiza d)mspewo; s higiene del
« |ovietos metticos, las estanterias. - N N N Contaminacion No  |de manera exhausiiva debido | VNERen . B B B B .
de cabellos uso de del producto a un conirol de calidad
cofia
x No enconuado NA NINGUNO o o o N/A NO No es significativo porque no | Control de almacenado del - - - - - -
ALMACENADO DE ” No enconuado A NINGUNO ry > > A No |exste el riesgo material de empaque = " » = » =
MATERIAL DE
No se almacena
o | EMPAQUE (Botellas adecuadamente sin Inadecuada i el
PET, Frascos de de polvo en el 6n contra el Tateriales ymal manejo del |1 on del
AN . materiales ymal manejo del  |Inspeccion del envase y N B B B B N
vidrio, fundas, X |envaseyroturadelos  |polvo y contaminacion st 1 1 1 Empaques sucios NO  [Mmateriales ymal man erar o e ovana,
cartones) cnvases de vidrio de los envases de e
vidrio por algun tipo de -
golpe
o ot TG 55 | et
X Presencia de bacterias e Iaga T tona st 3 1 3 publica si control de calidad de la s m\c?ob\o\é - si - NO NO o NO
g”ma (intoxicacion) materia prima. gico.
LAVADO Y Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud i':rig:::c‘leé'r““;ge :mmus Inspeccion de mesas de
3 DESINFECCION x uimicos de impieza \as mesas de st 3 N 3 publica st posee cambios debido aun |F2baI0 antes de comenzar la st - No No — No
(CEBOLLA PAITERA) seleccion (intoxicacion) D trol de mliad oxhaustiv,  |2ctividad:
Presencia de tierra, polvo, [M212 Manibulacion al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
X |restos de insectos, st 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9 - - - - - -
seleccionar la materia personal constantemente
cabellos e materia prima.
Conaminacion por ! Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de | ente
x Presencia de bacterias v s E 1 3 publica NO  |control de calidad de la ! gua m st - NO NO _ NO
que se lava la materia ) analisis microbiolégico
it (intoxicacion) materia prima
LAVADO Y
DESINFECCION (AJ Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud &l Seg“'m‘e"‘%:e :mmos Inspeccion de mesas de
4 ROCOTO, AJi x micon o nmee o las mesas de st 3 1 3 ablica si e ambine dabide aun |rabaio antes de comenzar la si - NO NO _ NO
JALAPERO Y A P! seleccion (intoxicacion) P actividad.
control de calidad exhaustivo.
PIMIENTO ROJO)
Presencia de tierra, polvo, m;g‘:“g's:'““’" al Falta de conocimientos al Inspeccion de higiene del
X |restos de insectos. s 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la 4 9 - - - -
[ 1o o seleccionar la materia ey personal constantemente
prima.
o der agua con e, Riesgo de salud Mefora en el seguimiento de | ¢yl ge agua mediante
x Presencia de bacterias 9 st 3 1 3 publica Bl control de calidad de la i 9 < Bl - NO NO o NO
que se lava la materia ) analisis microbiolégico.
s (intoxicacién) materia prima.
LAVADO Y
DESINFEGCION Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud S":rﬁg:;:égr"“;:e ‘:Ymmos Inspeccion de mesas de
5 x P las mesas de s 3 1 3 publica sI P a ' |rabajo antes de comenzar la sI - NO NO _ NO
(TOMATES quimicos de limpieza eencion (intovicacion) posee cambios debido aun | repalo %
FRESCOS) control de calidad exhaustivo.
Mala manipulacion al
de tierra, restos de Falia de conocimientos al Inspeccion de higiene del
x . sI 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9 - - - - - -
de insectos, cabellos seleccionar la materia e i personal constantemente
prima.
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Fecha de Gltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: A
Revisado por: media 2
Aprobado por’ baja 1
cE —
RIESGO. G £) :
INDENTIFICADO o5 o < = Hasido lafase | pogria producirse
=) 35 |255 9] ) _ . especificamente | una contaminacion | S° Sliminan los
g 23 |82¢° = 9 Existen Se necesita concebida para conpeligios | o PeIOrOS
) 28 [8&2 4 > i e : identificados
FASE @ PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DEPELIGRO | ¢MPLICA | W o [Z83 3 = JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA medidas | control en esta |eliminar o reducira| - TEIIREERS  freducird su posibie | ES UN
0190 RIESGO? § g ° g> g w g preventivas | fase por razones | un nivel aceptable | qies aceptables, | Presenciaaun PCC?
glg]¢ 5 0% |ugo 2 T de control? | de inocuidad? laposible 0 podrian estos | Vel AeepIavle en
S % @ E n:, 2] o E o H presenciade un aumentar a niveles posterior?
(3% 8 o 5 peligro? inaceptables?
Gl 8 7]
o0 ot s comias Riesgo de salud Wefora en el sequimieno de | 1 4o agua medianie
X Presencia de bacterias J sl 3 1 3 publica Sl |control de calidad de la i gua me si -~ NO NO _ NO
que se lava la materia ) analisis microbiolégico.
(intoxicacion) materia prima.
prima
LAVADO Y
DESINFECCION Conaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud a::g:;g‘c';’:‘;:ezmlws Inspeccion de mesas de
6 : X na P las mesas de sI 3 1 3 plblica sI P n ce qui ' |trabajo antes de comenzar la sl - NO NO o NO
LIMON) quimicos de limpieza . o posee cambios debido a un .
( seleccion (intoxicacion) " actividad.
control de calidad exhaustivo.
Vala manipulacion al Falta de conocimientos al .
Presencia de tierra, restos | momento de Inspeccion de higiene del
X sl 1 1 1 NIA NO  |momento de seleccionar la - - - - - -~
de insectos, cabellos.  [seleccionar la materia oo ¢ personal constantemente
> materia prima
prima.
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
X Presencia de Falta de limpieza por sI 3 1 3 plblica (diarrea, sI adecuado de la limpiezade | "SPeCcCion de higiene del sl NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador ) personal
vomitos) los operarios
TRITURADO
7 - Restos de jabon inadecuado lavado del
CEBOLLA PAITENA) X si 3 1 3 NIA sl si -~ NO NO _ NO
( ) desengrasante equipo Manejo exhausiivo de conirol |5 €ONI01a aue el personal
‘ posee el uniforme adecuado y
e — o - de calidad alos operarios (20508 € MR N &
X |Presencia de cabellos | N2decuadousode sl 2 1 2 onfaminacion NO ) - -~ - - -~ -~
cofia del producto
- Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
x Z;:zezc"zciiws aureus F:'r:‘: ‘;ZI'TZ::O’:“' sl 3 1 3 pablica (diarrea, si de lalimpiezade  ["SPeccion de higiene del sl NO NO _ NO
TRITURADO (AJi phy! P: P Vomitos) los operarios. P
8 RocoTo, Al de jabo decuado lavado del
JALAPENO Y X Restos de jabon inadecuado lavado def sI 3 1 3 N/A sl si - NO NO _ NO
desengrasante equipo anei de control | S€ controla que el personal
PIMIENTO ROJO) anelo © SN0 |posee el uniforme adecuado y
Inadecuado uso de Contaminacién de calidad a los operarios o i, e proteccion
X |Presencia de cabellos sl 2 1 2 NO quipo de p - - - - - - -
cofia del producto
o Riesgo de salud No se ha realizado un manejo o
X Presencia de rus, Falia de limpieza por si 3 1 3 pblica (diarrea, SI |adecuado de lalimpiezade | "SPeCEion de higiene del si E NO NO _ NO
bacterias o patogenos  |parte del operador ¢ ) personal
vomitos) los operarios.
o | EXTRACCIONDE M Restos de jabon Inadecuado lavado del . ) . R A Yo B B - B B B
PULPADE LIMON desengrasante equipo Se controla que el personal
Manejo exhaustivo de control
posee el uniforme adecuado y
Inadecuado uso de Contaminacion de calidad a los operarios |, g s de proteccion
X |Presencia de cabellos ° st 3 1 3 st quipo de p si - NO NO _ NO
cofia del producto
presencia de sl de limieza bor Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X pieza p si 3 1 3 publica (diarrea, sI adecuado de la limpieza de s - NO NO o NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador ¢
vomitos) los operarios.
- - Reali ]
Manejo exhaustivo de control a)er:;:‘a;:":::sp‘zmé" @
x Restos de desinfectantes |Utensilios mal lavados sl 1 1 1 NIA NO |de calidad en el area de P d - - - - - -
s ocupando el uniforme
10 MEZCLADO
oidacion en ciertas No hay una revisién Riesgo de salud Falta de inspeccion en el b)Cumplir con los
X rtos de los utonsiios iva de los si 1 1 1 pblica NO iento de los de - - - - - -
P utensilios (intoxicacion) utensilios los utensilios
il uso de 1a cofia por Manejo exhaustivo de control
X |Presencia de cabellos ha p si 1 1 1 NA NO |de calidad en el area de . E - - E -
parte del operario. T,
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Fecha de ltima revision: CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD
Elaborado por: Alta
Revisado por. media 2
Aprobado por: baja 1
< —
RIESGO 3 S )
INDENTIFICADO o5 a < = Hasidolafase | pogria producirse
) g5 |25% 5] @ ) , especificamente | una contammacion | ¢ Sliminan fos
< 23 S 2 a z o Existen Se necesita concebida para con peligros ‘den""m:ﬂns oo
FASE eSS | e || dLe || & 2s |z8= 3 Z JUSTIFICAR DECISION |  MEDIDA PREVENTIVA medidas || controllen/esiafeliminerloreduclra | ESUTETRE  |educirsulpostete |1 ES|UN
8 9| o RIESGO? g g © g > g qu 5 preventivas | fase por razones | un nivel aceptable mvg[eps aceptables, ,P"ISE"“‘B :I“” PCC?
g|¢g|8 z o8 |ugd 2 g de control? | de inocuidad? laposible © podrian estos | VeI AEERANe e
3 % z z 2 o & 3 g g presenciade un | aumentar a niveles prelilazs)
3 2 inaceptables?
o |3 E [9] peligro?
@ = o
2]
" Riesgo de salud No existe una revisin :;Vme”gcdae' zi‘z‘:‘e’a‘“’a vel
X P " sl 3 3 9 | publica (infeccin s |continua de la temperatura yel | ° P cion. sl sl sl sl NO sl
patégenos termico ! b) Realizar andlisis
intestinal) iempo de coccion )
" COCCION (AJi CON
CHOCHOS CRUDO) X Restos de compuestos  [Mal lavado de los a 2 1 2 NO - . ~ - ~ ,,
de limpieza equipos - Manejo exhaustivo de control [a) Verificacion del registro.
Sol profucto de calidad en el area de b)Aplicar el POES de la
X |Presencia de cabellos Mal uso de la cofia por si 1 1 ] NO mezclado empresa. - . . - . .
parte del operario.
Mal procedimiento de
Contaminacion almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento  |Verificar cada cierto iempo la
X ° producto, ya que se si 3 1 3 publica (diarrea, sl para el donde se sl - NO NO _ NO
ENFRIADO DE microbiana "
- realiza a temperatura vomitos) del producto mezclado encuentra el producto.
12 | MEZCLADE AJI CON ambiente.
CHOCHOS
M No encontrado A oo | o o o NA NO _ |Manejo exhaustivo de control |a) Verificacion del registro. . = = _ _ -
de calidad en el area de b)Aplicar el POES de la
X [No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO enfriado empresa. - - - - - -
a)Capacitacién al personal de
) Falta de esterilizacién como realizar Ia esterilizacion
Contaminacién del iprbatata Riesgo de salud No se realiza una o
X producto en el equipo auip c s 2 1 2 publica (diarrea, NO esterilizacion adecuada de la a - - - - - - -
ocasiona proliferacion ¢ b)Control del proceso
envasador o6 sl retgo vomitos) maquinaria. et
ENVASADO ¥ personal de mantenimiento.
13 |EMPACADO (AJIi CON
CHOCHOS) M Residuos de compuestos |Mal enjuague de los o . R R R'esgzsisa'”d No  |Fattadelimpiezaentos Verificar los registios de B B B B B B
de limpieza equipos ytuberias (ntovicaaion) equipos ytuberias limpieza.
o es sianificative porque o |S¢ ontola aue el personal
X [No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO 0 es slg porg posee el uniforme adecuado y - - - - - -
existe el riesgo -2
equipo de proteccion.
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO . - - - - - -
i a) Inspeccion de la bodega de
14 ALMACENADO (AJI X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO No es porque no  |producto - - - - - -
CON CHOCHOS) Presencia de polvo en los [Mal almacenamiento existe el riesgo b) Control de limpieza de la
x sl 2 1 2 NIA NO bodega -~ - - -~ - -
envases del producto terminado
“ o encontrado A wweuno | o o o A N0 |Noes significaivo porque no [Contol de que o exista B B R B R R
existe el riesgo contaminacién microbiana.
Realizar una inspeccion al
Contaminacién antes de subir la
DISTRIBUCION (AJf Contaminacion por cruzada por transportar Riesgo de salud No se realiza un control carga para evitar que exista
15 | CON CHOCHOS X o ucton s s productos quimicos si 3 1 3 piblica S |adecuado a los camiones que [productos ajenos u olores si - si si NO
) P a junto con el producto (intoxicacion) van a llevar el producto. extrafios que ocasionen dafios
terminado al producto que se vaa
distribuir.
% INo encontado A wweno | o 0 o A N0 |Noes significatio porque no. [Control de empaques enlos - - - - R -
existe el riesgo camiones sea adecuado




Tabla 30.
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Fecha de Gitima revision:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

media

b:

RIESG
INDENTIFICADO

BIOLOGICO

QuiMico

FisIcO

PELIGROS DETECTADOS

CAUSA DE PELIGRO

de mohos,

tiempo de

<IMPLICA
RIESGO?

GRAVEDAD

PROBABILIDAD
(frecuencia de ocurrencia)

SEVERIDAD
GRAVEDAD X
PROBABILIDAD

CCONSECUENCIA

Riesgo de salud
abli

ICATIVO(Si/No)

=
o
71

JUSTIFICAR DECISION

Manejo exhaustivo de control

MEDIDA PREVENTIVA

Existen
medidas
preventivas
de control?

Se necesita
control en esta
fase por razones
de inocuidad?

Hasido lafase
especificamente
concebida para
eliminar o reducir a
un nivel aceptable.
laposible
presenciade un
peligro?

Podria producirse
una contam

aumentar a niveles
inaceptables?

identificados o se
reducira su posible

presencia

nivel aceptable en

posterior?

ES UN
Pcc?

de insectos, cabellos.

seleccionar la materia

materia prima

personal constantemente

x hongos y bacterias almacenamiento s! 2 1 2 3 No de calidad en labodegade  |q) Revision de fichas técnicas. - - - - - -
(intoxicacién) materia prima. b)Monitoreo de materia prima.
ALMACENADO DE
x No encontrado N/A NINGUNO o o o N/A NO S)Monitoreo & inspeccién de - - - - - -
1 MATERIA PRIMA - enlabodega |i€mpos maximos de
CEBOLLA PAITENA Mala manipulacion de de materia prima, se realiza |2/Macenamineto
« |ovietos metaticos, las estanterias. . N N N Contaminacién NO de manera exhaustiva debido |%)INsPeccion de higiene del : B }
de cabellos uso de del producto a un control de calidad personal
cofia
x No encontrado NA NINGUNO ©° ° ° NA No No es significativo porque no | Control de del - - - - - -
te el terial d
ALMACENADO DE * No encontrado A NINGUNO ° ° ° A NO existe el riesgo material de empaque - ~ - - = -
MATERIAL DE
N I
EMPAQUE (Botellas © se almacena
2 adecuadamente sin
PET, Frascos de de polvo en el o Inadecuada limpieza de los
vidrio, fundas, X |envase yrotura de los polvo y contaminacion si 1 1 1 Empaques sucios NO materiales ymal manejo del  |inspeccién del emasey _ - - - - - -
envase de vidrio en el proteger de materia extrania.
cartones) envases de vidrio de los envases de
almacenamiento.
\idrio por algun tipo de
golpe
cont 1
e Riesgo de salud Mejora en el seguimiento de | e
x Presencia de bacterias d si 3 1 3 publica s! control de calidad de la 9 si - NO NO _ NO
que se lava la materia 3 analisis microbiologico.
(intoxicacién) materia prima.
prima
El imiento de I s
LAVADO Y Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud e e o micos Inspeccion de mesas de
3 DESINFECCION x P las mesas de si 3 1 3 publica si P! a ' |wabajo antes de comenzar la si - NO NO _ NO
N quimicos de limpieza i B posee cambios debido a un re
(CEBOLLAPAITENA) seleceion (intoxicacion) control de calidad exhaustivo. |2€7V1929
Presencia de tierra, poivo, |Val2 manipulacion al Fata de conocmientos al [
X |restos de insectos, sI 1 1 1 NIA NO momento de seleccionar la P 9 - - - - - -
la materia personal constantemente
cabellos materia prima
prima.
oo et gt con ac. Riesgo de saiud Mejora en el seguimiento de | ool go agua mediante
x Presencia de bacterias o si 3 1 3 pablica si control de calidad de la " gua m sI - NO NO NO
que se lava la materia analisis microbiologico. —
(intoxicacion) materia prima.
prima
LAVADO Y
5 i Falta de limpieza en Riesgo de salud 1 sequimlento de ta Inspeccién de mesas de
4 | PESINFECCION (A1 x Contaminacion por las mesas te s s : a Pablica s |manieulacion de uimicos. | el ST O s - No o No
ROCOTO Y AJi quimicos de limpieza e enciom (intoicacion) posee cambios debido aun  |42°%0 & —
JALAPERO) control de calidad exhaustivo.
Mal lacion al .
Presencia de tierra, polvo, | Moo manibulacion Falta de conocimientos al
momento Inspecci6n de higiene del
X |restos de insectos. si 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la - - - - - -
seleccionar la materia personal constantemente
cabellos materia prima
prima.
cont 1
e Riesgo de salud Mejora en el seguimientode | e
x Presencia de bacterias d sI 3 1 3 ablica st control de calidad de la 9 si - NO NO _ NO
que se lava la materia 2 analisis microbiologico.
(intoxicacién) materia prima.
prima
LAVADO Y y
DESINFECCION Contaminacion por rana de limpieza en Riesgo de salud e anulacion de aumicos, | Inepeceion de mesas de
5 x imicos do hm"‘em las mesas de sI 3 1 3 ublica Bl ose‘e’ cambios u:mau wun  |rabaio antes de comenzar la sI - NO NO . NO
(TOMATES A P seleccion (intoxicacién) P actividad.
FRESCOS) control de calidad exhaustivo.
Mala manipulacién al
de tierra, restos Falta de conocimientos al Inspecci6n de higiene del
x . si 1 1 1 N/A NO momento de seleccionar la P 9 - - - - - -
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Revisado por: media 2
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< —_
RIESGO 5| £}
B e o 2 - < 2 Hasido lafase | pogria proaucirse
2 St |2358 g [ ) ) especificamente | una contaminacion | 5° ¢Minan o
g g 3 S o) g = g Existen Se necesita concebida para con peligros e
¢IMPLICA o =IO 03 2 = - medidas control en esta |eliminar o reducira| !dentificados g iy posibie | ES UN
FASE PELIGROS DETECTADOS | CAUSADEPELIGRO | ¢ o o wa o [ JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA A ’ superior a los
8lalo RIESGO? E Ic |Y>% W s preventivas | fase por razones | un nivel aceptable | i5s aceptables, | Presenciaaun pcc?
g|g|8 3 gL |ugd 2 2 de control? | de inocuidad? anoslole) o podrian estos | "VE!TERRIECIe 0
Slz|a g2 |P6g g = presenciade un [ aumentar aniveles [ W19 1558,
5|38 = s] 3 g inaceptables?
o o 2
oo aet agua con o Riesgo do sslud Wefora en el seguimieno de |y g agua mediante
x Presencia de bacterias J > si 3 1 3 puiblica si control de calidad de la " gua m st - NO NO _ NO
que se lava la materia ] analisis microbiologico.
(intoxicacion) materia prima.
prima
El I
LAVADO Y Contaminacion por Falta de limpieza en Riesgo de salud miigﬁl;‘i"n'iie o icos, |mspeccion de mesas de
6 DESINFECCION X " P las mesas de si 3 1 3 publica si P a *  irabajo antes de comenzar la sI - NO NO _ NO
) quimicos de limpieza | &5 S8 (intovivaion) posee cambios debidoaun (% 1" %
(LIMON) control de calidad exhaustivo. :
Mala manipulacién al
Falta de conocimientos al .
Presencia de tierra, restos |[momento de Inspeccion de higiene del
x d A si 1 1 1 N/A NO  |momento de seleccionar la - - - - - -
de insectos, cabellos.  |seleccionar la materia personal constantemente
materia prima
prima.
) Riesgo de salud No se ha realizado un manejo )
X Presencia de Falta de limpieza por si 3 1 3 pblica (diarrea, si adecuado de la limpieza de | MSPeccion de higiene del sI NO NO o NO
Sthaphylococcus aureus |parte del operador ¢ personal
vémitos) los operarios.
7 TRITURADO )
(CEBOLLA PAITENA) X Restos de jabon Inadecuado lavado del sl 3 1 3 N/A sl Se controla que el personal sI - NO NO _ NO
desengrasante equipo Manejo exhaustivo de control
posee el uniforme y
Inadecuado uso d Conta 6 de calidad alos operarios |, 5 de proteccion.
X de cabellos Inadecuado uso de s 2 1 2 -ontaminacion NO quipt p . . . . . .
cofia del producto
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo i
P Falta de | 16890 de c I hi ]
X resencia de alta de limpieza por si 3 1 3 pblica (diarrea, si adecuado de la limpiezade | MSPeccion de higiene de si NO NO o NO
Sthaphylococcus aureus  |parte del operador omitoe) oo aperarios personal
TRITURADO (AJI -
8 ROCOTO Y AJi M Restos de jabon Inadecuado lavado del s 3 . R WA s s B No o Yo
o desengrasante equipo ! ) Se controla que el personal —
JALAPENO Manejo exhaustivo de control
posee el uniforme y
eS—— Comaminacio de calidad alos operarios  [P0°0% € UATRE O
X |Presencia de cabellos nadecuado uso de si 2 1 2 ontaminacion NO quipo de p! sI - NO NO o NO
cofia del producto
Riesgo de salud No se ha realizado un manejo .
P d . Falta de | 19890 ¢ ‘ I deh del
x resencla de wius atace impieza por si 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpiezade | oPooo " A€ Mglene de st - NO NO _ NO
bacterias o patégenos  |parte del operador ca personal
v6mitos) l0s operarios.
o | BTRACCIONDE | e Jomtsctomntesa| o | 5 | . | -
i : ) Se control | I - - - - - -
desengrasante equipo Manejo exhaustivo de control |>° SOM012 AUE el persona
posee el uniforme y
I decundo w0 P— de calidad alos operarios |P2SEE % MIATRE 5
nadecuado uso de ontaminacion
X |Presencia de cabellos uado u sI 3 1 3 inact sI sI - NO NO _ NO
cofia del producto
oresencia de Falta de limpieza por Riesgo de salud No se ha realizado un manejo
X pieza p si 3 1 3 publica (diarrea, si adecuado de la limpieza de sI - NO NO _ NO
Sthaphylococcus aureus |parte del operador ¢
v6mitos) los operarios.
Manejo exhaustivo de control |2 Realizar una inspeccién al
X Restos de desinfectantes |Utensilios mal lavados sI 1 1 1 N/A NO de calidad en el area de personal de que este - - - - - -
esclads ocupando el uniforme
10 MEZCLADO
Oxidaci6n en ciertas No hay una revision Riesgo de salud Falta de inspeccion en el b)Cumplir con los
X rtos de los utonailios |Xhaustiva delos si 1 1 1 publica NO i de los de - - - - - -
P utensilios (intoxicacion) utensilios los utensilios
Ml uso de fa cofia por Manejo exhaustivo de control
X |Presencia de cabellos P si 1 1 1 N/A NO  |de calidad en el area de - - - - - -
parte del operario. mezclado
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ANALISIS DE PELIGROS - LINEA DE PRODUCCION SALSAS Y ADEREZOS - CONDIMENSA

Fecha de ultima revision:

Elaborado por:

CRITERIOS DE CALIFICACION DE GRAVEDAD Y PROBABILIDAD

Revisado por: media 2
‘Aprobado por: baja 1
< ~
RIESGO ] =) N
INDENTIFICADO. as a < < Hasido lafase | pogria producirse " )
a St |238 e a ) _ especificamente | una contaminacion | 5 Siminar 10
< g 3 S 2 g = g Existen Se necesita concebida para con peligros T
IMPLICA z° |93 2 = medidas control en esta |eli duci deniificadog) i ES UN
FASE o PELIGROS DETECTADOS | CAUSA DEPELIGRO | ¢ = Do (Fuz 3] E JUSTIFICAR DECISION MEDIDA PREVENTIVA ; eliminar o reducira) ;oo 105 |feducité su posible
9 1lo RIESGO? <3 |Ui< o g preventivas | fase por razones | un nivel aceptable |, aies aceptapres, | Presenciaaun pCC?
s|lo |9 § Q © @ %} h N " | nivel aceptable en
glg]8 & g8 |ugg 2 b de control? | de inocuidad? [BESD glodiianstod una fase
12 |2 x 2 RON:4 o = presenciade un | aumentar a niveles *
S | & g5 & &) = ; " posterior?
o|l3|® (] 5 peligro? inaceptables?
o 8 7}

Supenvivencia de

Incorrecto tratamiento

SI

Riesgo de salud
publica (infeccién

Sl

No existe una revision
continua de la temperatura y el

a)Verificar la temperatura yel
tiempo de coccion.

Sl

Sl

S

SI

NO

Sl

existe el riesgo

camiones sea adecuado.

) ) patégenos térmico intestinal) iempo de coccion. b) Reallza,r analisis
COCCION (AJi microbiolégico.
1 CRIOLLO CON X Restos de compuestos  |Mal lavado de los si 2 1 5 NO . . . n n .
MOSTAZA CRUDO) de limpieza equipos c Manejo exhaustivo de control |a) Verificacién del registro.
del producto de calidad en el area de b)Aplicar el POES de la
X |Presencia de cabellos | uso de la cofia por si 1 1 1 NO mezclado empresa. . = = ~ B .
parte del operario.
Mal procedimiento de
Contaminacién almacenado de Riesgo de salud No existe un procedimiento Verificar cada cierto tiempo la
ENFRIADO D!E X microbiana producto, ya que se S| 3 1 3 publica (diarrea, Sl para el donde se Sl - NO NO _ NO
1 MEZCLA (AJI realiza a temperatura vomitos) del producto mezclado encuentra el producto.
CRIOLLO CON ambiente
MOSTAZA) . . .
X No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO Mane;p exhausnvy de control  (a) Vermcamén del registro. - - - - - -
de calidad en el area de b)Aplicar el POES de la
X |No encontrado N/A NINGUNO 0 0 0 N/A NO enfriado empresa. - - - - - -
a)Capacitacion al personal de
Conaminaciangel  |F2l@ de estrizacen Riesgo de saud No e reatiza una como relzar a esterizacin
X producto en el equipo auip ) si 2 1 2 | publica (diarrea, NO [esterilizacion adecuada de la quinara. - - - - - -
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El Plan HACCP, es un documento elaborado con los principios del sistema

HACCP, con el fin, de asegurar el control de los peligros que pueden ser

significativos para la inocuidad de los alimentos y la diferencia con el sistema

HACCP, es aquel, que nos permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos (ALIMENTARIUS, 2018).

Tabla 31

Plan HACCP DE LINEA DE ESPECIAS Y CONDIMENTOS

a PLAN HACCP
ANALISIS DE PELIGROS LINEA SAZONADORES
o MONITOREQ ‘ .
PCC Nateaprach i Peligro Medida preventiva | Limite criico A“‘””.es Monitoreo | Verficacion R.eglm
e proceso o Donde Ohmo Cuando | Quien correctivas evidenciales
AJOENPASTA
ETAPADE COCCION
Bioldgio: supenvienca
de/mwromgamsmos Aolcacion de tratamiento | Temperatura ‘ et Reprocesarelgo | Convolde ~[Revision deregisros| _
‘ fatdgenos (Selmonela | L Enlamamitade , encargado del y Registro de
6 | Aoenpestacrudo . (érmico leta para minima 75°C por | Temperatura ., Temameo | Cadalole | enpasiaciudo | pocesode —(daio por el Jfe de
VE.ol, seginlanoma| . , ‘ coccion dreade ; {emperaturas
microorganismos padgencs. | Lmin rechazado. | coccion  |Planta.
2532.2010)por una mezclado
efcente coccidn
AJOENPASTA CONJENGIBRE Y ALBAHACA
ETAPADE COCCION
Bioldgio: supenvienca
‘ o de/mwromgamsmos Apliacionde tatamiento | Temperalura ‘ et Reprocesarelgo | Convolde ~[Revision deregisros| _
Ajoen pasta con engibre | patdgenos (Samonela | . - Enlamamia de , encaigado del g Registo de
6 . (érmico leta para minima 75°C por | Temperatura ; Temameo | Cadalole | ™, enpasiaciudo | pocesode —(daio por el Jfe de
yahehacacndo |y E.colseglnlanoma) . , ‘ coccion dreade ) {emperaturas
microorganismos padgencs. | Lmin rechazado. | coccion  |Planta.
2532.2010)por una mezclado
Gefcente coccidn
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Plan HACCP - Linea de salsas y aderezos

PLAN HACCP DE LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS

=Y ‘ 1 PLAN HACCP
LI T 2 ANALISIS DE PELIGROS LINEA DE SALSAS Y ADEREZOS
i i MONITOREO
PCC Materia prima en Peligro Medida preventiva |Limite critico
etapa de proceso Qué Donde Cémo Cuando Quien
AJi PICO DE GALLO
ETAPA DE COCCION
Bioldgico: supervivencia
d? microorganismos Apllcat_:lon de’ ) Temperatura ) Operador
. patégenos (Salmonella y |tratamiento térmico letal . N En la marmita de . encargado del
11 Aji pico de gallo crudo ! - ; . minima 75°C | Temperatura ” Termoémetro Cada lote .
E.coli, segln la norma |para microorganismos or 1 min coccion area de
2532:2010) por una  |patégenos. p : mezclado
deficiente coccién
AJI CON CHOCHOS
ETAPA DE COCCION
Biolégico: supervivencia
d(? microorganismos Aplica(_:ién dg ) Temperatura ) Operador
- patégenos (Salmonella y|tratamiento térmico letal . En la marmita de . encargado del
11 Aji con chochos crudo " - N . minima 75°C | Temperatura L Termoémetro Cada lote )
E.coli, segln la norma |para microorganismos or 1.min coccion area de
2532:2010) por una  |patégenos. P . mezclado
deficiente coccién
AJI CRIOLLO CON MOSTAZA
ETAPA DE COCCION
Bioldgico: supervivencia
o d«? microorganismos ApllCa(?IOn dg ) Temperatura ) Operador
Aji criollo con mostaza |patégenos (Salmonella y|tratamiento térmico letal - En la marmita de . encargado del
11 " - y . minima 75°C | Temperatura L Termoémetro Cada lote )
crudo E.coli, segln la norma |para microorganismos or 1 min coccién areade
2532:2010) por una  |patégenos. P . mezclado
deficiente coccién
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1. CONCLUSIONES

El disefio del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos (HACCP) se
elaboré de acuerdo a las necesidades de la empresa, donde se tomaron en
cuenta los aspectos que se deben realizar para una futura implementacion del
Sistema HACCP. El disefio del Sistema HACCP para las dos lineas de
produccion, se realizé considerando los objetivos planteados del desarrollo de
este sistema, mediante la elaboracion de los diagramas de flujo y como parte
principal la determinacion de los puntos criticos de control de cada producto,

para que asi este pueda llegar de manera inocua al consumidor.

El proceso de aplicar los pasos y principios del sistema HACCP, se estableci6
de acuerdo al CODEX ALIMENTARIUS que son los pasos previos para el
analisis de peligros y los 7 principios del HACCP vy el sistema HACCP como la
aplicacion, cumpla con los requerimientos en las dos lineas de produccion de la

empresa.

Para la determinacién de los Puntos Criticos de Control (PCC) en las lineas de
produccion de salsas y alifios, se partio de los peligros significativos y se utilizd
el arbol de decisiones para saber cudles de estos pueden representar un PCC,
los cuales se establecen para controlar los patdégenos (Salmonella y E. coli) de
acuerdo a la norma INEN 2532:2010 y 2839:2010; los PCC se encuentran en el
proceso de coccién del Ajo en pasta, Ajo con jengibre y albahaca, aji con
chochos, aji pico de gallo y aji criollo con mostaza, porque demuestra que son
etapas criticas para la inocuidad, ya que éste proceso en la eliminacion de
microorganismos patégenos, se realiza a través del control de la temperatura y

tiempo del proceso de coccion.

La elaboracion del manual HACCP, nos permite describir la manera en que la
empresa gestiona sus Sistema de Inocuidad y lo aplica. En las lineas de
produccion de salsas y alifios, incluye varios puntos que son el objetivo,
alcance del sistema HACCP, documentos de referencia, integrantes del equipo
HACCP, diagramas de flujo, identificacién de riesgo y peligros en producto
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terminado que abarca la descripcion de los productos, el analisis de peligros y
su plan HACCP; todo lo antes mencionado nos lleva a una elaboracion
adecuada del manual HACCP, con el fin de que las dos lineas de produccion
puedan cumplir con el proceso adecuado tanto de produccién como de

cumplimiento de normas.

Los resultados son variados en cada uno de los analisis microbioldgicos de los
productos de las dos lineas de produccion, ya que cada uno de éstos son
elaborados de distinta manera y su materia prima no es la misma. Lo cual los

rangos entre cada uno de los productos poseen diferencia.

7.2. RECOMENDACIONES

Asegurar que los requisitos de BPM estén implementados de forma eficaz. Es
fundamental que la implementacion de los requisitos de BPM’s conformen un
conjunto de requisitos elementales de inocuidad robusto para garantizar la
inocuidad de los productos, y de esta forma se pueda afianzar adecuadamente

el sistema HACCP sobre esa base previa.

Posteriormente a la implementacion del Sistema HACCP, es necesario el

mantenimiento adecuado de éste, mediante:

e Mejorar la cultura de inocuidad en la organizacion, de modo que todo el
personal actle en base al pensamiento basado en el riesgo, para
actuar de forma proactiva en todos los procesos y alcanzar la
capacidad de detectar y comunicar adecuadamente incidencias y no
conformidades de inocuidad y establecer e implementar los planes de

accion pertinentes en cada caso.

e Revisar y actualizar de forma  continua el Sistema HACCP,
especialmente ante los cambios que puedan afectar a la organizacion y

fundamentados en los conocimientos de inocuidad actuales.

e Llevar a cabo una gestion documental adecuada que permita, de

manera eficaz, el control y la evidencia de las actividades que
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conforman este sistema.

Capacitaciones continuas y formacion de lideres en todos los niveles
para asegurar el control de los PCC y la mejora continua del sistema
HACCP.

Obtener la certificacion HACCP por parte de un ente acreditado para
ello, para que la empresa ofrezca evidencia de su Sistema HACCP, lo

cual repercutir4 en una mayor confianza y lealtad de los clientes.
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Tabla 33

ANEXO 1

Procedimiento para la implementacion del sistema HACCP

5 PASOS PRELIMINARES

7 PRINCIPIOS

1. Formar el equipo de trabajo.

2. Descripcion del producto.

3. ldentificar su uso esperado.

4. Describir el proceso y construir
el Flujograma.

5. Verificar el Flujograma in situ.

w

. Realizar un analisis de peligros e

identificar las medidas preventivas de

control.

. Determinar los puntos criticos de

control

Establecer los limites criticos.

4. Establecer un sistema de control para

monitorear el PCC.

Establecer las acciones correctivas a
ser tomadas, cuando el monitoreo
indique que un determinado PCC no

esta bajo control.

. Establecer procedimientos de

verificacion para confirmar si el
sistema HACCP esta funcionando de

manera eficaz.

. Establecer documentacién para todos

los procedimientos y  registros
apropiados a esos principios y su

aplicacion.

Elaborado por Karolina Segovia
Tomado de (OPS, 2018).
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