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Resumen: La presente investigacion tiene como objeto disefiar un
instrumento para la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en las lineas
de produccién de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A. El estudio
se enmarcd en una investigacion de tipo proyectiva. En esta metodologia, se
considerd una poblacion conformada por treinta (30) personas que laboran en las
areas de produccion, en los dos turnos de trabajo. Por tratarse de una poblacion
pequefia la muestra fue de tipo censal. Las técnicas de recoleccion de datos fueron la
observacion directa, la encuesta dicotomica de alternativas (Conforme/No
Conforme), revision documental y bibliografica, permitiendo obtener tanto

informacién cualitativa como cuantitativa en la investigacion; de la misma manera,
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los datos fueron analizados a través de organigramas, diagramas de flujo, diagrama de
proceso, diagrama de arbol, arrojando grafico de barra, gréfico circular, cuadro de
categorizacion de riesgos, cuadro de Enfermedades por Transmision Alimentaria
(ETA) asociadas a bacterias, virus y parasitos, formato de analisis de peligros para la
identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), cuadros de higiene de manos
y uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP) basado en evaluaciones de riesgos.
Los instrumentos de recoleccion de datos utilizados fueron el higrémetro y el
lumindémetro. Dichos instrumentos, permitieron medir la humedad en algunas etapas
del proceso y detectar el nivel de higiene en los equipos, respectivamente. Los
resultados obtenidos formaron parte del estudio de las bebidas alimenticias en polvo a
través del Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), sugiriéndose
las herramientas de monitoreo, Puntos Criticos de Control (PCC) y algunas técnicas
higiénicas para la correcta manipulacion de las merengadas en pro del cumplimiento
de las BPM’s.
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INTRODUCCION

Una de las necesidades del ser humano es consumir alimentos saludables y
nutritivos, es por ello, que desde entonces se han realizado précticas higiénicas en la
preparacion de los alimentos, garantes de prevenir maltiples enfermedades e incluso

la muerte.

Luego de aumentar el conocimiento cientifico y al aplicar técnicas basadas
en el estudio sistematico, se han ido empleando normas de prevencion y cuidado de
los alimentos, a través del desarrollo de métodos y sistemas de control, con el

propdsito de hacerlos inocuos y seguros para el consumo.

Actualmente, para que una empresa aspire a competir en los mercados, debe
tener como objetivo primordial la busqueda y aplicacion de un sistema de

aseguramiento de la calidad de sus productos.

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) en conjunto con el Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés) y las Normas
de la Serie ISO 9000, son el punto de partida para la llevar una correcta gestion de la
calidad e implementar otros sistemas de mejoramiento continuo; las cuales sirven
para asegurar la produccion de alimentos integros libres de alteraciones, provocadas
por bacterias u otros microorganismos, tomando el control total del proceso
productivo, ingreso de las materias primas, documentacion, proceso de elaboracion,

almacenamiento, transporte y distribucion.



Contar con las BPM’s, no implica Unicamente la obtencion de elaborar de
forma correcta los productos alimenticios, sino que a su vez, forma parte de una
filosofia de trabajo que aspire a que la calidad sea un elemento presente en todas las
actividades, incluyendo desde el disefio del edificio de la planta hasta la forma como
se debe realizar el proceso, condiciones de trabajo, vestimenta necesaria y lo méas
importante, la actitud de todo el personal que labora en la empresa.

Para la implementacion adecuada de las Buenas Précticas de Manufactura en
la empresa 3P Inversiones C.A., se debe contar con un instrumento en el que se
defina la documentacion necesaria para asegurar el cumplimiento de procedimientos
de higiene y manipulacion de alimentos que garanticen la inocuidad en las bebidas

alimenticias en polvo en cada una de las fases del proceso productivo.



CAPITULO I

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Las organizaciones que son consideradas altamente competitivas, son
aquellas que consiguen optimizar los procesos y obtener calidad en los productos
resultantes. Las empresas, por efecto de la relevancia que tienen la estandarizacion de
procesos, la captacion y preservacion de sus clientes, requieren ajustarse a normativas

industriales para mejorar sus condiciones y alcanzar el éxito corporativo.

Es por ello, que para lograr atender las tendencias que exige el mercado
actual, las industrias, entre ellas las del sector de alimentos, requieren usar
herramientas que permitan una correcta gestion de sus procesos y contribuyan con la
certificacion de productos conformes. En este sentido, Lewis, J. (2006) pag.37
menciona: “Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s), constituyen una garantia
de calidad e inocuidad, comprendiendo aspectos de higiene y saneamiento, aplicables
en toda la cadena productiva, incluidos el transporte y la comercializacion de los

productos.”

Las BPM’s requieren de evaluaciones que permitan identificar los riesgos y
peligros desde la produccion primaria hasta el consumo final. En efecto, las normas
ISO 22000:2005 (Sistema de Gestién de la Inocuidad de los Alimentos) hacen
referencia al Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus
siglas en inglés) y los Procedimientos Operativos Estandarizados (POES) los cuales
forman parte de las BPM’s contribuyendo a actuar preventivamente en todas las

etapas de elaboracion de un alimento.



La inadecuada manipulacién de alimentos influye decisivamente en la salud
de los consumidores, puesto que contribuye a la contaminacion de los productos. Por
lo tanto, se considera pertinente que las fabricas alimenticias empleen practicas
higiénicas, para evaluar y realimentar los procesos, siempre en funcién de proteger la
salud del consumidor, puesto que los productos requieren de un compromiso

fundamental para ser inocuos y nutricionalmente viables.

En las dos ultimas décadas, el comercio internacional y los habitos de
consumo alimenticio han sufrido cambios importantes y en consecuencia, se han
desarrollado nuevas técnicas de producciédn, preparacion y distribucion de alimentos.
Cabe destacar que la Organizacion Mundial de la Salud, OMS (2002), estableci6é una
resolucion donde se reconoce la inocuidad de los alimentos como la garantia de que
no causaran dafio al consumidor, cuando se preparen o consuman de acuerdo con el
uso previsto en pro de que lleguen a la poblacion productos alimenticios con la

calidad demandada.

Es la prevencion en las précticas de produccién alimentarias, manipulacion y
transporte la que reduce el indice de ocurrencia de Enfermedades por Transmision
Alimentaria (ETA), las cuales pueden causar afecciones que se suscitan ante riesgos
biolégicos (transmitidos por microorganismos como bacterias, hongos, virus y
parasitos), fisicos (todo lo que se observa, ufias, residuos metalicos, botones, etc.) o
quimicos (detergentes, aditivos, entre otros) y que influyen negativamente en la

confianza de los consumidores.

Bajo esa perspectiva, la estimacion de la OMS en su reporte sobre la carga
mundial de ETA (2015), indica que en el afio 2010, se reportaron alrededor de 600
millones de casos de enfermedades (salmonelosis, botulismo, campylobacteriosis,
hepatitis A, shigelosis, entre otras) y de las cuales fueron causantes de muertes

420.000. Casi un tercio de todas estas muertes ocurrieron en nifilos menores de 5 afos



de edad, representando el 9% de la poblacion mundial. El estudio antes mencionado
establecio, la Carga de Morbilidad de Transmision Alimentaria (FERG, por sus siglas
en inglés) en las regiones de Africa, América, Mediterraneo Oriental, Europa, Asia
Suroriental y Pacifico Occidental, las que fueron divididas en subregiones.
Venezuela, se encuentra en la sub-region de América, con cargas intermedias en la
proliferacion de enfermedades en rangos que van desde 140 a 360 AVAD (Afios de

Vida Ajustados en funcion de la Discapacidad) por cada 100.000 habitantes.

Asimismo, Herndndez, P. (2009) menciona que en Venezuela, se presentan
el 8% del total de consultas en los ambulatorios y hospitales del pais en atribucion a
las enfermedades transmitidas por alimentos y el agua, ocupando el primer lugar entre
el grupo de enfermedades infecciosas y parasitarias. Por su parte, el Ministerio del
Poder Popular para la Salud (MPPS) exige que el manipulador de alimentos tenga en
sus manos la responsabilidad de respetar y mantener la salud de los consumidores. Es
importante, que se conozcan las bases legales que se encuentran respaldadas por la
Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela, entre los que se puede
mencionar: Reglamento General de los Alimentos, Normas de Buenas Précticas para
el Funcionamiento de las Microempresas de Alimentos, Ley Orgéanica de Seguridad y

Soberania Agroalimentaria, entre otros.

Dentro del sector industrial alimentario venezolano, se encuentra la empresa
3P Inversiones C.A., teniendo como razén social la elaboracion de productos
alimenticios como el arequipe y bebidas en polvo, dedicados principalmente al
segmento de mercado infantil. En este particular, el objeto de estudio de ésta
investigacion esta orientado en la fabricacion de bebidas en polvo, especificamente en
las merengadas con sabores a chocolate, fresa y vainilla. En la filial ubicada en Santa
Cruz del Estado Aragua.



Para la organizacion se hizo necesario, identificar las posibles enfermedades
que pudieran suscitarse de acuerdo a la clasificacion de las materias primas y segun
su alterabilidad durante el proceso de fabricacion. No dejando de lado, que el
principal obstaculo para el desarrollo de las estimaciones de cargas por enfermedades
alimentarias a nivel de pais, es la deficiencia de datos y lo que colocé el estudio,
como una herramienta con enfoque preventivo dado por sistemas de vigilancia,
mientras que la empresa trabaja en mejorar los indicadores y crear mayor capacidad

de laboratorio.

Es oportuno mencionar, que se detecté a través de auditorias internas
realizadas por la empresa en cuestion, desviaciones respecto a las practicas y
condiciones higiénicas que debe poseer el personal que labora y manipula los
productos; asi como, las condiciones de las instalaciones, equipos e implementos,
para el almacenamiento y la conservacion de ellos. No obstante, se tenian registros y
documentos relacionados con la monitorizacién, carece de un indicador con
periodicidad. En este sentido, las personas encargadas de las inspecciones no hacen
frente a las desviaciones cuando ocurren, ni mucho menos, se ocupan de formular

acciones correctivas especificas.

En los ultimos cuatro afios a traves del crecimiento de la demanda de
productos que se elaboran en la empresa 3P Inversiones C.A. filial San Cruz, se
incrementaron los reportes por reclamos y quejas de consumidores. Entre estos, se
estima un 3% de devoluciones de productos asociados a malas practicas higiénicas y
de manipulacién, evidenciandose no conformidades en las bebidas en polvo, por la
presencia de agentes contaminantes. Asimismo, los informes de los operadores
logisticos, indicaron que por problemas de almacenaje, el 5% de los productos eran
enviados a los establecimientos comerciales con fecha proxima a caducar, hecho que

se tradujo en pérdidas por reintegros. Es importante resaltar que el porcentaje



mencionado por devoluciones afectd no sélo la rentabilidad en la empresa, sino que

otorgd agraviantes por demandas y desprestigio corporativo.

La organizacion objeto de estudio, no contaba con un plan de capacitacion,
ni con la adecuada sefalizacién descriptiva de cada proceso, &reas de trabajo o
secuencia logica de elaboracion; lo que dificulté la orientacién del personal respecto a
las recomendaciones requeridas para las practicas higiénicas, su obligacion y

necesidad de aplicacion durante la fabricacion de bebidas en polvo en la compafiia.

En vista de lo planteado anteriormente, se propuso un conjunto de acciones
que permitieron diagnosticar la carencia de BPM’s en las lineas de elaboracion de
bebidas alimenticias. (Linea 1-2, Linea 3-4 y Linea 5-6) de la empresa 3P Inversiones
C.A. De manera, que la investigacién considerd algunas de las medidas requeridas
para mitigar los factores que afectan el manejo de los productos.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

De los aspectos antes mencionados, surgio la siguiente interrogante:

¢Cuales eran las caracteristicas del instrumento que permitieran proponer un
conjunto de acciones para establecer las técnicas de Buenas Préacticas de Manufactura
que mejor se ajustaran a las lineas de produccién de bebidas alimenticias en la

empresa 3P Inversiones C.A.?



1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un instrumento para la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura en las lineas de produccion de bebidas alimenticias en la empresa 3P

Inversiones C.A.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Describir la situacion actual del proceso productivo en las lineas de

fabricacion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.

2. ldentificar los riesgos alimentarios que se presentan en la fabricacion de
bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A. de acuerdo a las

normativas vigentes de Buenas Préacticas de Manufactura.

3. Analizar cualitativamente y cuantitativamente la presencia de riesgos
alimentarios en el proceso de fabricacién de bebidas alimenticias en la

empresa 3P Inversiones C.A.

4. Establecer las técnicas de Buenas Practicas de Manufactura que se podrian
aplicar en las lineas de produccion de bebidas alimenticias en la empresa 3P

Inversiones C.A. enfocadas a la mitigacion de riesgos alimentarios.

5. Formular el programa de Buenas Practicas de Manufactura en las lineas de

produccién de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.



1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

En principio, la empresa 3P Inversiones C.A., tiene dentro de sus politicas de
calidad la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura para garantizar la
inocuidad en la fabricacion de las bebidas alimenticias. Sin embargo, no contaba con
un instrumento de BPM’s, que permitiera notificar y exigir a los trabajadores cumplir

con las normativas internas referentes a esta tematica.

Asimismo, el Estado ha considerado que las empresas de alimentos deben
tomar medidas preventivas para evitar la transmision de microorganismos patdgenos
y el riesgo de aparicion de enfermedades de transmision alimentaria. En este orden de

ideas, la Ley Orgéanica de Seguridad y Soberania Agroalimentaria (2008) establece:

La disponibilidad y acceso oportuno a los alimentos inocuos, de
calidad y en cantidad suficiente a la poblacion, debe garantizarse en
toda la cadena de produccién agroalimentaria, desde la produccion
agricola, pecuaria, pesquera o acuicola, y a lo largo de las etapas de
recoleccion, elaboracion o procesamiento, transporte y distribucion
hasta el almacenamiento y preparacion.

Segun la Gaceta Oficial N° 38.678de la Republica Bolivariana de Venezuela,

el articulo 36 establece:

El plan de capacitacion del personal debe iniciarse desde el
momento de su contratacion y luego ser reforzado mediante charlas,
cursos u otros medios efectivos de actualizacion. Estas actividades
estaran bajo la responsabilidad de la empresa y podran ser
efectuadas por ésta o por entidades reconocidas en la materia.

Por otra parte, el articulo 38 de la misma resolucion, indica que:



El manipulador de envases, empaques, y/o articulos destinados a
estar en contacto con alimentos, debe estar capacitado para
comprender y manejar los puntos de control, que estdn bajo su
responsabilidad y la importancia de su vigilancia 0 monitoreo para
evitar la contaminacion de los mismos.

Ademas, dentro del marco legal de la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), en el articulo 56 péarrafo
4, se menciona como deber de los empleadores y empleadoras:

Informar por escrito a los trabajadores y trabajadoras y al comité de
seguridad y salud laboral de las condiciones inseguras a las que
estan expuestos los primeros, por la accion de agentes fisico,
quimicos, bioldgicos, meteoroldégicos o a condiciones
disergonémicas o psicosociales que puedan causar dafio a la salud,
de acuerdo a los criterios establecidos por el Instituto Nacional de
Prevencion, Salud y Seguridad.

Los manipuladores de alimentos, deben tener los conocimientos y
capacidades necesarias para identificar cuales son las posibles amenazas ambientales
en el entorno laboral. Es por ello, que la empresa 3P Inversiones C.A. se preocupa en
mantener a lo largo de la cadena productiva el concepto de desarrollo sustentable.
Hecho que conllevd, a que los investigadores consideraran el impacto de la
manipulacion de productos de limpieza, productos quimicos o materiales peligrosos y

sobre los cuales los involucrados deben ser instruidos en el marco de las BPM’s.

De lo antes descrito, se hizo referencia a la necesidad que tiene la
organizacion de documentar y notificar a los trabajadores sobre las condiciones
inseguras. De alli, la importancia de que los investigadores identificaran los riesgos
alimentarios (fisicos, quimicos y bioldgicos) para el caso en estudio.Al mismo tiempo
que permitiera promover e incentivar la cultura de calidad y el mejoramiento de la
competitividad en la sociedad venezolana. Lo que convirtié el estudio en un

instrumento piloto que servird como base para futuras investigaciones de mejora y
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aplicacion de las BPM’s tanto en la empresa 3P Inversiones C.A. como para cualquier

otra industria del sector alimenticio en el pais.

1.5 ALCANCE DE LA INVESTIGACION

El alcance del proyecto propuesto incluyd el estudio y disefio de un
instrumento para la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en las lineas
de produccion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A. Mediante
las metodologias de investigacion de tipo proyectiva, con la aplicacion de técnicas de
ingenieria de métodos como organigramas, diagrama de flujos y diagrama de
procesos. Al mismo tiempo que se desarrollaron y aplicaron instrumentos de
medicion como las encuestas, planillas de evaluacion y tablas normalizadas
amparadas por normativas legales tanto nacionales como internacionales, que

permitieron la obtencion de datos cualitativos y cuantitativos en el estudio.

La posible extension a otras lineas de investigacion serd objeto de otros
proyectos distintos al presente; como por ejemplo la aplicacién de las auditorias
internas que permitan las evaluaciones y mejoramiento de los procesos de gestion de
la calidad e inocuidad, una vez obtenido el instrumento de BPM’s. De igual forma, no
fueron consideradas a profundidad las rutinas del programa del mantenimiento
sanitario. Asi como, la rigurosidad que requieren las Buenas Practicas de

Almacenamiento y transportes de los productos alimenticios.

1.5.1 Alcance Geogréfico

El estudio se desarrollo en las tres lineas de produccion (Linea 1-2, Linea 3-
4 y Linea 5-6) de la empresa 3P Inversiones C.A. Planta ubicada geograficamente en
la zona industrial de Santa cruz del estado Aragua, Sector A, Avenida Dos, Parcela

N° A-16, Municipio José Angel Lamas. Venezuela.
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CAPITULO 11

MARCO DE REFERENCIA

2.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Los antecedentes son investigaciones anteriores que poseen una gran
relevancia para desarrollar y sustentar los fundamentos de la investigacion actual.
Segln Arias, F. (2006) describe los antecedentes como “indagaciones previas que

sustentan el estudio, que tratan sobre el mismo problema o se relacionan.”

A continuacion, se exponen los trabajos especiales de grado relacionados al
“Disefio de un instrumento para la aplicaciéon de las buenas practicas de
manufactura en las lineas de produccién de bebidas alimenticias en la empresa

3P Inversiones C.A.”

Furneri, M. (2010) presentd el trabajo especial de grado, titulado: “Diseiio e
implementacion del sistema HACCP para la linea de produccién de nuggets y
milanesas de pollo en la empresa Protinal” en la Universidad Simén Bolivar, para
optar por el titulo de Ingeniero Quimico. Teniendo como objetivo principal la
implementacion del sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en la linea de produccion de Nuggets y Milanesas de Pollo de la Planta de

Alimentos Pre-cocidos en la Empresa Protinal-Proagro C.A.

Este estudio contribuyo a la investigacion aportando fundamentos teoricos
en materia de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), manejo del plan de Analisis
de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) y reconocimiento de normativas
nacionales e internacionales para el cumplimiento de medidas higiénicas y

procedimientos particulares que aseguran la inocuidad y calidad del producto.
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Azzollini, F. y Martinez, J. (2011) en su trabajo especial de grado titulado:
“Procedimientos Estandarizados de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) e
higiene (BPH) como prerrequisitos para la aplicacion del sistema de Analisis de
Riesgos y Control (HACCP) en mataderos”, presentado en la Universidad Rafael
Urdaneta para optar al titulo de Ingeniero de Produccion Animal. Proponiendo la
evaluacion de los procedimientos estandarizados de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) e higiene (BPH) como prerrequisitos para la aplicacion del
Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) el Frigorifico
Industrial Santa Rita, C.A. (FISCA), ubicado en la Costa Oriental del Lago,
Municipio Santa Rita del Estado Zulia.

De este TEG se tomO informacion respecto a practicas y requisitos
higiénicos en el manejo de la materia prima, producto semielaborado y producto
terminado. Ademas se recogio informacion tedrica sobre las generalidades de las
Enfermedades por Transmision Alimentaria (ETA) y sirvié de guia para la aplicacion
del formato o planilla de observaciones la cual se estructuré con items relacionados

con las variables que se midieron en el presente estudio.

Harting, M. y Mendoza, S. (2014) titularon su trabajo especial de grado:
“Disefio de una metodologia para la adecuacion de almacenes, basado en las
Buenas Précticas de Fabricacion, para los franquiciados de una empresa
fabricante y comercializadora de cerveza y malta”. Presentado en la Universidad
Catdlica Andrés Bello, para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Donde proponen
disefiar una metodologia para la adecuacion de los almacenes para los franquiciados,

basados en las Buenas Préacticas de Fabricacion (BPF).

Finalmente esta investigacion fue la que le dio forma metodoldgica al
estudio. Al mismo tiempo que sirvié como soporte técnico para la aplicacion de las
diversas normativas de calidad en el pais, de acuerdo al control y condiciones

exigidas para la comercializacién de los productos alimenticios.
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2.2 LA EMPRESA

2.2.1 Resefia historica de la empresa

Para la fecha del 20 de Mayo del 2002, en la ciudad de La Victoria Edo.
Aragua, inicia sus actividades la empresa 3P inversiones C.A., el Ing. Pedro Chacon y
la Lic. Patricia Zerpa, con la comercializacion de Arequipe-Dulce de Leche fabricado
por otra empresa, bajo la marca “tu oblea magica”, franquicia que durante un afio se
mantuvo presente en centros comerciales y puntos muy concurridos en la ciudad;
brindandole al publico la oportunidad de degustar la tan conocida oblea, rellena con
arequipe, por lo que deciden comenzar a producir su propio arequipe, y armar su
propia cartera de clientes.

Desde entonces, el Arequipe-Dulce de Leche se convierte en un producto
emblematico para la empresa; Ya para el para el afio 2004, 3P Inversiones comienza a
incrementar sus ventas. Conjuntamente se le presenta la oportunidad de comercializar
con la red de Alimentos mas grande del sector publico, MERCAL, es a partir de alli
cuando 3P Inversiones C.A. recibe el primer pedido de este cliente, con 100 cajas de
Arequipe en bolsitas de 1 Kilo cada una para ser entregadas en uno de los centros de
acopio ubicado en el Estado Aragua, pedido que se cumplié con gran éxito. Poco a
poco la demanda iba en ascenso y los duefios se vieron en la necesidad de buscar una

nueva sede para la empresa.

En el afio 2005, en la ciudad de Turmero — Edo. Aragua, se ubica la primera
infraestructura de 3P Inversiones C.A., donde se comienza a ampliar el portafolio de
productos ofreciendo a los consumidores mas alternativas, es entonces cuando surge
el Departamento de Investigacion y Desarrollo de Nuevos Productos, y la empresa se
arriesga a incursionar en la produccion y comercializacion de productos en polvo,
inicialmente creando y desarrollando una bebida achocolatada, que pronto junto al

arequipe se extendieron por casi todo el territorio nacional.
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Un afio luego de iniciar la comercializacion de la Bebida Achocolatada que
lleva por nombre Choco-Max, prosiguieron otros productos, como la Chicha, un
producto tipico y muy tradicional en Venezuela y las merengadas, habiendo para ese
entonces una sola marca lider en el mercado y que comercializaba solo en la red de
supermercados y establecimientos privados. Lo se convirtié desde entonces en una

excelente oportunidad para la empresa.

Para el 2006, la empresa habia presentado un crecimiento productivo y
econdmico significativo llevandola a producir una nueva linea de productos a base de
avena en 3 diferentes sabores, llamados refrescos de Avena; seguidamente de los

Atoles y el 3tea.

Sus fundadores en su afan de mejorar cada dia mas y hacer mas productiva
la empresa y a sus trabajadores, en el afio 2007, conoce la tecnologia Administrativa
Wise. Es a partir de ese momento, donde inicia una serie de diagnosticos de la
empresa en general, que les dan una vision a los fundadores de como estaba la
organizacion y como debia estar. Desde entonces 3P Inversiones C.A. y sus
fundadores se han tomado la tarea de entender y aplicar la tecnologia administrativa

Wise en todas las areas de la organizacion.

Iniciando el afio 2012, la empresa se ve en la necesidad de expandir su
produccién para cubrir la demanda, lo que la conlleva a adquirir una nueva
infraestructura en Santa Cruz — Edo. Aragua, donde se elaboran y comercializan los

distintos productos en polvo, como las merengadas de fresa, vainilla y chocolate.

Actualmente los productos se encuentran a nivel nacional en cadenas
privadas de supermercados y cadenas gubernamentales como MERCAL y PDVAL,
para la fecha 3P Inversiones C.A., tiene estos 2 Unicos centros de trabajo ubicados en

Turmero y Santa Cruz del estado Aragua, respectivamente.
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2.2.2 Descripcion de la empresa

La empresa 3P Inversiones C.A.- filial Santa cruz, cuenta con dos galpones,
en uno se encuentra el almacen y la oficina, respectiva. Mientras que el otro galpon
estd constituido por las areas de produccién, departamento de recursos humanos,

departamentos de produccion, logistica, proyecto, oficinas varias y laboratorio.

Las areas de produccion tienen medidas de 30 y 40 metros cuadrados y se
encuentran subdivididas en dos pisos, ejecutandose una produccion vertical. Estas
secciones verticales son llamadas en su defecto “Lineas”, que generalmente se
designan con la “L” mayuscula, seguido de dos nimeros naturales e intermedio de

ellos un guion. Ejemplo: (L1-2).

e L1-2: Esta es la primera area de toda la linea de produccion, la cual esta
conformada por dos tolvas de acero inoxidable y dos equipos mezcladores,

mientras que la planta baja esta constituida por dos maquinas enfardadoras.

e L3-4y L5-6: Esta es la segunda y tercera area que conforman las lineas de
produccion en la empresa 3P Inversiones C.A., para la fabricacion de las
bebidas alimenticias, distribuida de igual forma por dos tolvas de acero
inoxidable, dos equipos mezcladores, y dos maquinas enfardadoras,

respectivamente. Ver en anexo (Fig.8 pag.122).

Por su parte, el area de produccion de la empresa, para la fecha de ejecucion
del estudio contdé con un personal de 30 empleados, seccionados entre personal
obrero, operadores, montacarguistas, personal de limpieza, mecanicos y eléctricos,

analistas de calidad y supervisores, cada uno con jornadas de dos turnos de trabajo.
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3P Inversiones C.A.-filial Santa Cruz, se encarga de elaborar Unicamente
productos en polvo, donde a partir de la transformacién de la materia prima se obtiene

los diferentes tipos de bebidas alimenticias.

2.2.3 Mision de la empresa

Competir con precio y calidad con productos lideres en el mercado, con un
personal altamente capacitado y comprometido con la organizacion, satisfaciendo las
necesidades de alimentacién del mercado.

2.2.4 Vision de la empresa

Ser lideres en la fabricacion de alimentos compitiendo con precio y calidad
en el mercado nacional e internacional en los segmentos de negocios en los cuales

participen.

2.2.5 Valores de la empresa

1. Velar por el talento humano a cargo de la més avanzada tecnologia en la

fabricacién de alimentos.

2. Comprometerse con los clientes, proveedores, trabajadores y el pais. Con

excelente ética y mistica para el trabajo.
3. Trabajo en equipo y cooperacidn constante.

4. Motivacion al logro.
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2.2.6 Politica de calidad e inocuidad alimentaria

La empresa 3P Inversiones C.A., se compromete en satisfacer las
necesidades de alimentacion del mercado nacional, con la fabricacion de alimentos
producidos dentro estandares de calidad, buscando poco a poco la adaptacion a las
Buenas Practicas de Fabricacion (BPF), competitividad e inocuidad, a través de la
mejora continua de los procesos, el uso de tecnologia avanzada, y de talento humano
calificado y comprometido, que garantice el respeto por el entorno y medio ambiente,
ademas del cumplimiento de los requisitos legales y reglamentarios que apliquen en

las operaciones.

2.2.7 Objetivos de calidad e inocuidad alimentaria
1. Satisfacer las necesidades de consumo de los clientes.

2. Proveer productos inocuos, concebidos en el marco de las BPF y un sistema

de gestion integral.
3. Hacer que los productos sean competitivos.
4. Mantener los procesos eficientes y amigables con el medio ambiente.
5. Garantizar la mejora continua del sistema.
6. Contar con personal capacitado y comprometido.

7. Y cumplir con los requisitos legales y reglamentarios vigentes.
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2.3 ASPECTOS TEORICOS

Con el fin de buscar la pertinencia en la fundamentacion teorica de esta
investigacion, fue conveniente mencionar las principales categorias que intervienen

en la compresion y aplicacion cientifica del tema, objeto de estudio.

2.3.1 Rol de la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) respecto a
normas alimentarias y las Enfermedades por Transmision Alimentaria (ETA)

La OMSy La FAO, son los dos principales organismos especializados de las
Naciones Unidas, que participan en programas de cooperacion técnica sobre calidad e
inocuidad de los alimentos. El rol de la OMS en la inocuidad de los alimentos, es
reducir el impacto de las ETA, mediante el asesoramiento en la implementacion de
normas y medidas que disminuyan la exposicion a microorganismos, sustancias

quimicas o fisicas.

Por su parte, la asistencia de la FAO esta relacionada con el control de los
alimentos y las normas alimentarias, teniendo un alcance mundial y nacional. La cual,
ha llevado a cabo el Programa Conjunto FAO/OMS sobre normas alimentarias
durante mas de cuarenta afios. Como parte de este programa de inocuidad de los
alimentos, la FAO brinda asesoramiento cientifico en relacion con el establecimiento
de normas, mediante reuniones o comités conformados por los paises miembros al

Codex Alimentarius.

2.3.2 Cbodex Alimentarius

Es la principal comision internacional en promover y asegurar practicas

equitativas en el comercio internacional de alimentos, mientras promueve y asegura
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la salud de los consumidores. Para facilitar un contacto permanente con los estados
miembros, la comisién, en colaboracion con los gobiernos nacionales, ha establecido

puntos de contacto del Codex en diferentes paises, entre ellos Venezuela.

2.3.3 Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s)

En el Cédex Alimentarius se define a las BPM"s como los principios basicos
y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte, y distribucion de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

El sistema BPM coexiste con otros estandares que interactlan entre si, por
ejemplo el HACCP y POES. Asimismo, las BPM’s incorporan el Manejo Integrado
de Plagas (MIP) que es el estandar por excelencia en el control de plagas para

ejecucion en industrias y empresas en general.

Los organismos internacionales que trabajan en el control y aplicacion de
normas de aseguramiento de la calidad alimentaria (principalmente la OMS)
recomienda la implementacion de las BPM’s, el HACCP y el POES. De igual modo,
el comercio internacional en general exige estos estdndares de calidad como

condicion a la exportacion e importacion de alimentos.

En Venezuela, las BPM’s se constituyen como normativas de caracter
regulatorio; buscando evitar la presentacion de riesgos de indole fisica, quimica y
bioldgica durante el proceso de manufactura, manipulacion, transporte y expendio de

alimentos.
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Las empresas del sector industrial alimenticio venezolano, incluyen las
BPM’s dentro del sistema de aseguramiento de la calidad. Estas practicas, deben ser
monitoreadas para que su aplicacion permita el alcance de los resultados esperados
por el procesador, comercializador y consumidor, con base a las especificaciones

plasmadas en las normas pertinentes.

2.3.4 Calidad e inocuidad de los alimentos

Es de vital importancia que las empresas reconozcan a la inocuidad como la
garantia de que los productos que se fabrican no causaran dafio a los consumidores
segun el uso previsto. Sin embargo, la inocuidad estd inmersa en la calidad en tanto

que esta Gltima satisface los requisitos del cliente.

2.3.5 Higiene de los alimentos

De acuerdo con los conceptos indicados por el Cddex Alimentarius, la
higiene de los alimentos son todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar
la inocuidad de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria, logrando

que sean aptos y seguros para el consumo humano.
2.3.6 Contaminacion alimentaria

La contaminacion es la presencia de un agente quimico, fisico (materia
extrafia) o bioldgico, que no se afadio intencionalmente y que compromete la

inocuidad de los alimentos. Es el principal factor que interviene para que se considere

a un alimento como no apto para el consumo humano.
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2.3.7 Enfermedades por Transmision Alimentaria (ETA)

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), se ha definido a las ETA
como las enfermedades de carécter infeccioso o tdxico, causada por el consumo de

alimentos o de agua contaminada.

2.3.8 Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP)

Es un sistema que tiene fundamentos cientificos, que permiten identificar
riesgos especificos y tomar las medidas necesarias para su control, a fin de garantizar
la inocuidad de los alimentos, centrandose en la prevencion en lugar del analisis del
producto terminado. Los HACCP’s, son susceptibles a cambios que se pueden derivar
de los avances tecnoldgicos tanto de los procesos, equipo, herramientas o

capacitacion.

2.4 BASES LEGALES

El ambito legal que sustentd esta investigacion posee un alto grado de
importancia, ya que dio a conocer el entorno legislativo en el cual se desarrolla, a
efectos de su vinculacion directa con entes y normativas que establecen el
cumplimiento de estatutos, para fomentar las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y garantizar la inocuidad de los alimentos que se fabrican en las empresas del

sector alimenticio.

En Venezuela, el Ministerio de Poder Popular para la Salud (MPPS) es el
encargado de coordinar, controlar, administrar y supervisar las operaciones y
servicios de salud de los venezolanos, a traves de politicas estratégicas que se
encargan de verificar que en toda industria de produccion alimenticia se cumpla con

las disposiciones sanitarias relacionadas con las BPM’s.
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Por su parte, el Articulo 117 de la Constitucion de la Republica Bolivariana
de Venezuela publicada en Gaceta Oficial N° 36.860 del 30 de diciembre de (1999),

en el Capitulo VII de los Derechos Econdmicos, exige que:

Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios
de calidad, asi como a una informacién adecuada y no engafiosa
sobre el contenido y caracteristicas de los productos y servicios que
consumen, a la libertad de eleccién y a un trato equitativo y digno.
La ley establecera los mecanismos necesarios para garantizar esos
derechos, las normas de control de calidad y cantidad de bienes y
servicios, los procedimientos de defensa del publico consumidor, el
resarcimiento de los dafios ocasionados Yy las sanciones
correspondientes por la violacién de estos derechos.

Mientras que, las Normas de Buenas Practicas de Fabricacion,
Almacenamiento y Transporte de Alimentos para Consumo Humano, publicada en
Gaceta Oficial N° 36.081 del 7 de noviembre de (1996), en el Capitulo VI del
Aseguramiento de la Calidad Higiénica, en su Articulo 66 establece lo siguiente:

El fabricante de alimentos tiene la responsabilidad de asegurar la
inocuidad y salubridad del producto elaborado a fin de lograr la
proteccion de la salud del consumidor. Para este propoésito, debe
disponer de un sistema de calidad idéneo que identifique, evalle y
controle los peligros potenciales asociados con las materias primas
y otros insumos, el proceso y el manejo post-proceso del producto
terminado.

La aplicacion de las HACCP y la compilacion de normas alimentarias de la
FAQO, son compatibles con la aplicacion de sistemas de gestion de calidad, como la
serie ISO 9000, designando métodos para la gestion de la inocuidad de los alimentos

en el marco de tales sistemas.

Como se evidencié en los articulos anteriores, a través de los diferentes

organismos regulatorios, en todo momento se busca salvaguardar la salud de los
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consumidores, controlando actividades desde la manipulacion de las materias primas,

almacenamiento y traslado de los productos terminados.

2.5 MARCO CONCEPTUAL

Alimento contaminado: Es aquel alimento que contiene agentes o
sustancias extrafias de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas

en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.

Alterabilidad: Es aquel instrumento que sufre modificacion o degradacion,
parcial o total, de los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos

0 biologicos.

Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP): Documento
escrito basado en los principios de identificar, analizar y controlar los riesgos
significativos presentes en los procesos de fabricacion, para garantizar inocuidad en

los productos alimenticios.

Auditoria: Es el examen sistematico e independiente para determinar qué
actividades ligadas a la calidad, deben modificarse y si esos cambios han sido

finalmente implementados.

Bacterias: Son organismos Vvivos tan pequefios que son invisibles al ojo,
algunas clases pueden causar intoxicaciones alimentarias si se permite que se

multipliquen y crezcan sin control. (También son llamados microbios o gérmenes).

Calidad: Es cumplir con las necesidades y preferencias del consumidor,
incluyendo caracteristicas de color, sabor, aroma y textura. Puede considerar aspectos

de marca, duracion del producto, empaque, facilidad de uso, entre otras.
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Contaminacion: Es la presencia de microorganismos, sustancias quimicas y
materia prima extrafia, en cantidades que rebasan los limites establecidos del

producto y que resultan perjudiciales para la salud humana.

Contaminacion cruzada: Es el proceso por el que las bacterias de un area
son trasladadas, generalmente por el manipulador de alimentos, a otra area antes

limpia, de manera gque infecta tanto alimentos como superficies.

Contaminaciones bioldgicas: Fundamentalmente son causadas por
bacterias, hongos, insectos, &caros, roedores, el hombre y otros animales como
pajaros palomas, murciélagos, etc. Todos ellos pueden directa o indirectamente
contaminar los alimentos en la empresa 3P Inversiones C.A., durante la fabricacion o

almacenaje de los productos alimenticios.

Contaminaciones fisicas: En ellas se incluyen las provocadas por metal,

vidrio, papel, madera, plastico, tela, utensilios, empacaduras, pelos, ufias, entre otros.

Contaminaciones quimicas: Las contaminaciones de origen quimico son de
las mas dificiles de detectar en alimentos, generalmente solo podemos darnos cuenta
cuando el grado de contaminacién es tan grande, que altera significativamente las
caracteristicas del alimento, principalmente su calidad sensorial. Aqui se incluyen
pesticidas, pinturas, productos de limpieza y mantenimiento, lubricantes y grasas,

productos quimicos, etc.

Cualitativo: Es la evaluacion segun cualidades, categorias, escala hedonica

u orden, sin cuantificar.

Cuantitativo: Es la valoracion numérica que se le da a una cualidad.

25



Desinfeccién- Descontaminacion: Es el tratamiento fisico-quimico o
bioldgico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento, con el fin de
destruir las células vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos
para la salud pablica y reducir substancialmente el nimero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del

alimento.

Desviacion del sistema HACCP: Se produce cuando un limite critico no se
cumple en un Punto Critico de Control (PCC). En otras palabras, cuando el
manipulador de alimentos altera las condiciones organolépticas del producto durante
su fabricacion (temperatura, humedad, etc.) afectando la calidad del mismo. También
existen desviaciones, cuando una actividad de verificacion muestra que la vigilancia
se esta haciendo incorrectamente o los registros no se encuentran llenados

correctamente.

Diagrama de Flujo: Es la representacion sistematica de la secuencia de
pasos u operaciones utilizadas en la produccién o elaboracién de un determinado

producto alimenticio.

Diagrama de Proceso: Es una herramienta de analisis que permite mejorar
las actividades relacionadas con el manejo de materiales, obtener una distribucion en
planta, hacer mas eficiente el almacenamiento, reducir los tiempos de demora y poner

en evidencia costos ocultos de transporte, demora o almacenamiento.

Enfardadora: Equipo utilizado en la empresa 3P Inversiones C.A., para

envasar y etiquetar las merengadas de fresa, vainilla y chocolate.
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Enfermedad por Transmision Alimentaria (ETA): Son las enfermedades
producidas por consumir alimentos o bebidas contaminadas con diferentes tipo de

bacterias y sus toxinas, virus, hongos, parasitos, productos quimicos, etc.

Esterilidad comercial en alimentos: Un alimento estéril comercialmente
puede definirse como un producto que se ha sometido a un tratamiento térmico tal
que, no se altera en condiciones normales de almacenamiento, ni supondra un peligro

para la salud del consumidor.

Higiene de alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier etapa de

Su manejo.

Inocuidad: Es el atributo que asegura que un alimento no causara dafio al

consumidor cuando se prepare o ingiera.

Limite critico (LC): Es un valor extremo que separa lo que es aceptable de
lo que no es aceptable. En términos generales, son los que representan los rangos
maximos y minimos, usados para medir si una operacion garantiza la seguridad de los
productos. Cuando los procesos se desvian de los limites criticos una accion

correctiva debe ser tomada para garantizar la seguridad del alimento.
Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente vy,
aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento,

preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Mezcladora: Equipo utilizado en la empresa 3P Inversiones C.A., para

mezclar las diferentes materias primas.
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Monitorear: Es la accion y efecto de llevar a cabo una secuencia planificada
de observaciones o mediciones de los pardmetros de control para evaluar si un PCC

esta bajo control.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en un alimento, que

puede causar un efecto perjudicial para la salud.

Producto terminado: Producto que ha sido sometido a todas las etapas de
produccion, incluyendo el envasado en el contenedor final y etiquetado. Refiriéndose
a las merengadas de fresa, vainilla y chocolate.

Puntos Criticos de Control (PCC): Paso en el que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un riesgo relacionado con la

inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Riesgo: Es la estimacion de la probabilidad de que sobrevenga un peligro.

Tolva: Equipo utilizado en la empresa 3P Inversiones C.A., para atrapar y

conducir el producto semielaborado a las enfardadoras.

Verificacion: Es la aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de
HACCP.

Vulnerabilidad: Es la probabilidad de que se produzca una disminucién

aguda del acceso a alimentos, 0 a su consumo, en relacion a un valor critico que

define niveles minimos de bienestar humano.
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CAPITULO I

MARCO METODOLOGICO

El marco metodoldgico es el apartado del trabajo que le dio forma a la
investigacion, es donde se expone la manera como se realizd el estudio, los pasos
para realizarlo y el método. Por su parte, el Manual de Trabajo de Grado de
Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales (UPEL) (2006) destaca lo siguiente:

Para emplear el marco metodolégico de forma correcta, se deben
describir los métodos, técnicas o procedimientos utilizados para el
acopio, organizacion, procesamiento y analisis de la informacién
relevante y para el establecimiento de conclusiones, de modo que el
lector pueda tener una vision clara de lo que se hizo, por qué y
como se hizo.

De lo antes expuesto, se consider6 que el marco metodolégico ayudd a
identificar en cada una de las etapas de la investigacion, los pasos necesarios para

obtener la informacion requerida en el trabajo planificado de indagacion cientifica.

3.1 Tipo de Estudio

Segun Hurtado, J. (2012) pag.132 “los tipos de investigacion se definen de
acuerdo al objetivo, més que por el area de conocimiento en el cual se realiza el
estudio, los métodos que se utilizan o la fuente de datos. De igual forma, dentro de la
investigacion proyectiva se encuentran los programas de instruccion, sin implicar la
ejecucion de la propuesta por parte del investigador, pues en ese caso pasaria a ser
una investigacion interactiva”. En este contexto, se definid la presente investigacion
de tipo proyectiva, ya que tuvo como objetivo disefiar o crear propuestas dirigidas a

resolver determinadas situaciones existentes en la empresa 3P Inversiones C.A.
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Asimismo, Hurtado, J. (2012) p&g.569, menciona que en efecto la
investigacion proyectiva transciende del “como son” las cosas, para entrar en el
“como podrian o como deberian ser”, en términos de necesidades, preferencias o
decisiones de ciertos grupos humanos. Con base a esta argumentacion, se disefi¢ el
instrumento que concierne a las BPM’s, considerando los entes y organismos
encargados de las legislaciones y cumplimiento de estandares en las etapas de

Ilenado, mezclado y empaquetado de las bebidas alimenticias en la empresa estudio.

3.2 Disefio de la Investigacion

La presente investigacion se consideré de campo, ya que se desarrollara
directamente donde ocurria la problematica a estudiar, permitiendo realizar un
analisis exhaustivo de la situacion actual. Tal como hace referencia el manual de la
UPEL (2006). Ademas, permitio realizar la identificacion y descripcion de los riesgos
que intervinieron, con el fin de analizarlos y de esta manera conocer su posible
influencia en cada etapa del proceso de elaboracion de bebidas alimenticias en la

empresa 3P Inversiones C.A.

Por su parte, Hurtado, J. (2012) resalta que un disefio de fuente mixta es
aquella que estudia el evento a través de la combinacion de datos proporcionados por
fuentes vivas o0 materiales, y también datos obtenidos de documentos, por lo que, el

disefio de investigacion fue pertinente en esta categoria.

3.3 Unidad de Analisis

Se establecié como unidad de andlisis, las lineas de fabricacion de las
bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A., compuesta por las lineas L1-
2, L3-4 y L5-6, donde se llevd a cabo a través de tolvas, equipos mezcladores y

enfardadoras, el proceso de llenado, mezclado y envasado, respectivamente.
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3.4 Poblacion y Muestra

Esta investigacion se realizo en los procesos de manufactura concernientes a
la elaboracidn de bebidas alimenticias en la empresa estudio, teniendo como sujetos
de informacion:

Tabla 1: Personal involucrado en la investigacion

Descripcion Cantidad
Personal de limpieza 3
Personal obrero 10
Montacarguista 3
Operadores 6
Mecanico y Eléctricos 3
Analista de calidad 2
Supervisores 2
Jefe de planta de produccién 1
Total del personal de produccién 30

Fuente: Departamento de produccién, 3P Inversiones C.A.

Por tanto, la poblacion del presente trabajo investigativo estuvo conformada
por el total de 30 personas que laboran en las areas de produccion, en los dos turnos
de la empresa 3P Inversiones C.A. Y por tratarse de una poblacién pequefia la
muestra fue de tipo censal, es decir, se tomaron todos los individuos que

conformaban la poblacién.
3.5 Técnicas de Recoleccion de los Datos
Segln Hurtado, J. (2008), la técnica de recoleccion de datos “comprenden

procedimientos y actividades que le permiten al investigador obtener la informacion

necesaria para dar respuestas a su pregunta de investigacion. Se pueden mencionar
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como técnicas de recoleccion de la informacion: la observacion, la encuesta, la

entrevista, la revision documental, las sesiones de profundidad”.

Para lograr los objetivos planteados del estudio, se procedido a la
implementacion de una serie de técnicas e instrumentos para la obtencién de los datos
y la informacion necesaria, dirigidos a alcanzar los fines propuestos. Hurtado, J.
(2008), expresa que: “Las técnicas tienen que ver con los procedimientos utilizados
para la recoleccion de datos, es decir, el como. Estas pueden ser de revision

documental, observacion, encuesta y técnicas sociométricas, entre otras.”

En tal sentido, se emplearon las técnicas de observacion directa, la encuesta
dicotomica de alternativas (Conforme/No Conforme), revision documental y
bibliografica, con la finalidad de obtener tanto informacion cualitativa como

cuantitativa en la investigacion.

3.5.1 Observacioén directa

Esta técnica permitio la captacion y registro de la informacion a través de la
encuesta dicotdbmica, uso del higrometro y el lumindémetro. Detectandose, las
condiciones actuales y practicas higiénicas utilizadas para elaborar los productos

alimenticios en las lineas de produccion de la empresa 3P Inversiones C.A.

3.5.2 Encuesta dicotomica

Se realiz6 una encuesta dicotdmica al personal de la empresa relacionado
directamente con el proceso de elaboracion de bebidas alimenticias en las lineas del
proceso productivo, donde se pudo formular preguntas que no estaban previamente
establecidas, aportando de igual manera, informacion relevante para el desarrollo de

la investigacion.
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3.6 Instrumentos de Recoleccién de los Datos

Segun, Hurtado, J. (2008) menciona que “Los instrumentos representan la
herramienta con la cual se va a recoger, filtrar y codificar la informacion, es decir, el

con qué. Los instrumentos pueden estar elaborados e incluso normalizados.”

Con el uso de los siguientes instrumentos de medicion se consiguieron datos

cuantitativos en el presente estudio:

3.6.1 Higrémetro

Este instrumento sirvio para medir la humedad en dos fases del proceso
(mezclado y llenado en las tolvas). Las enfardadoras, no fueron tomadas en cuenta
para las mediciones ya que por ser automaticas poseian su propio medidor de

humedad.
3.6.2 Luminoémetro

Con el uso de este instrumento se detect6 el nivel de higiene en los equipos y
herramientas para validar la eficiencia de la limpieza.
3.7 Validez de los Instrumentos

Se obtuvieron a través del equipo HACCP, leyes y normativas, en materia de
BPM’s. Actividad que se considerd en las fases de la investigacion, a fin de ajustar el

instrumento a los estandares nacionales e internacionales; asi como, requisitos

metodoldgicos.
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3.8 Fases Metodoldgicas

La investigacion se dividié en cinco fases, todas asociadas con el
cumplimiento de los objetivos especificos, los cuales dieron respuestas al objetivo

general que persigui6 este estudio.

3.8.1 Fasel

Descripcion de la situacién actual del proceso productivo en las lineas de

fabricacion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.

En esta etapa se realizd la descripcion del proceso de elaboracion de las
bebidas alimenticias, mediante la observacion directa. Actividad que se realizd por
medio de recorridos en planta, para generar tanto un diagrama de flujo como un

diagrama de procesos que aportaron informacidn necesaria en la investigacion.

Ademas, se complementd con revision bibliogréafica, datos historicos de la

empresa y normativas legales inherentes al estudio.

El organigrama fue utilizado como un esquema en el que se especifican
claramente cuales son las tareas y responsabilidades que deben ser realizadas por
cada persona involucrada en el Departamento de Produccion, quienes fueron garantes

del monitoreo y seguimiento del instrumento disefiado.

Otras de las técnicas de analisis que se utilizaron durante la investigacion,
fue la encuesta dicotomica, que sirvio para obtener parte de la informacion de cuéles
fueron las deficiencias que los involucrados del proceso estaban presentando y cémo
se mejoraban. Del mismo modo, Zapata O. (2006) escribe que la encuesta puede
definirse como “un conjunto de técnicas destinadas a reunir, de manera sistematica,

datos sobre determinado tema o temas relativos a una poblacién, a traveés de contactos
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directos o indirectos con los individuos o grupo de individuos que integran la

poblacion estudiada”.

Para la aplicacion de la encuesta, se tom6 como base la planilla de
evaluacion de las normas de BPM’s en la produccion de alimentos, publicado en
Gaceta Oficial No. 36.081(1996). Esto basicamente porque el estudio en cuestion

estuvo fundamentado en las normativas nacionales e internacionales.

Esta herramienta tuvo como meta principal tener conocimiento de la
experiencia que estaban teniendo las personas involucradas en el proceso. Dandoles a
conocer cuales eran los objetivos del estudio y poder estimularlos para que estén
enterados que el buen resultado del mismo dependia de su colaboracion. Igualmente,
tener informacion de cuéles fueron las deficiencias que ellos creian que habian en el

proceso y como podrian ser mejoradas.

Se identificaron los posibles riesgos a los que estaban sometiéndose un
considerable niumero de personas, equipos, utensilios, productos y materias primas en
las lineas de produccion de bebidas alimenticias. Toméandose como principales

caracteristicas los siguientes aspectos:

e Edificacion e instalaciones.

e Equipos y utensilios.

e Personal.

e Requisitos higiénicos de la produccion.
e Aseguramiento de la calidad higiénica.
e Programa de saneamiento.

e Almacenamiento y transporte.
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De la misma forma, la planilla de evaluacion de las normas de BPM’s
permitié la obtencion de resultados cuantitativos. Representando como repuestas
dicotomicas la Conformidad (C) y No Conformidad (NC), donde dependiendo de la
toma de decisiones del encuestado, se ubico a través de porcentajes un rango como

criterio de calificacion de resultado.

3.8.2 Fasell

Identificacién de los riesgos alimentarios que se presentan en la
fabricacién de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A. de

acuerdo a las normativas vigentes de Buenas Practicas de Manufactura.

En esta fase se requirid de la descripcion exhaustiva del producto ya que se
identificd la alterabilidad y vulnerabilidad que tenian las materias primas en el
proceso productivo. De este modo poder determinar que controles ameritaban segun
el uso previsto y el segmento de mercado. Asimismo, los investigadores se
documentaron acerca de los riesgos alimentarios que podian esperarse que ocurrieran
en cada etapa del proceso. En esta busqueda se encontraron los riesgos asociados a las
etapas del proceso de llenado, mezclado y empaquetado; asi como los equipos y
herramientas en las que estuvo inmersa la manufactura de las bebidas alimenticias en

la empresa objeto.

Por otro lado, se conocid cuéles factores son peligrosos para las bebidas
alimenticias como focos de contaminacion, debilidades en la edificacion por ingreso
de plagas, ductos y ventilaciones que contaminen al hacer el intercambio de aire,
equipos construidos en materiales alterables o de dificil limpieza, operarios sin
capacitacion, con malos habitos, carencia de programas de saneamiento Yy

mantenimiento.
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A partir de esta fase nace la importancia de la aplicacion del Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés), ya que tiene
como razén fundamental controlar los riesgos asociados a la inocuidad alimentaria,
mejorando el disefio higiénico de los productos y el proceso de fabricacion de bebidas
alimenticias. Ademas, la identificacion de los riesgos contribuy6 a que las personas
responsables de los procesos se involucraran en la planificacion e implementacion de
los controles para la proteccion de los alimentos y tomaran conciencia de su papel y

responsabilidad en la salud de los consumidores.

Los HACCP preparan a la empresa 3P Inversiones C.A. para futuras
inspecciones de inocuidad basadas en las normativas nacionales y especificaciones

comerciales referentes a las BPM's.

3.8.3 Fase 11

Analisis cualitativo y cuantitativo para determinar la presencia de
riesgos alimentarios en el proceso de fabricacion de bebidas alimenticias en la
empresa 3P Inversiones C.A.

Es importante resaltar, que se requirié de la obtencion de datos cualitativos
por las encuestas que se aplicaron al personal, en lo que refiere a los riesgos
alimentarios que involucra la manufactura de las bebidas alimenticias en polvo. De
igual modo, se utilizaron como guia las herramientas de auditoria internas para

comparar su pertinencia segun las observaciones que tomaron los investigadores.

En esta fase se considerd aplicar dentro del Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control (HACCP) los instrumentos de medicion. Entre ellos, tendremos la
utilizacion del higrdmetro y el luminémetro para generar algunas de las apreciaciones

cuantitativas en funcion de algunos puntos criticos de control y los limites aceptables
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de acuerdo en la fabricacion de las bebidas alimenticias en las diferentes lineas de

produccion.

Por su parte, el higrometro, es un medidor de humedad absoluta que se
utiliz6 para computar datos tomados de forma directa con los equipos (tolvas y
mezcladores) que estaban en contacto con las diversas materias primas, arrojando
resultados de forma répida y precisa. De este modo, poder estimar los pardmetros de
humedad aceptables a lo largo de las lineas de fabricacion, segun los criterios

establecidos para la conservacion de las materias primas procesadas.

Para el monitoreo de higiene y validacién de limpieza en plantas
procesadoras de alimentos, se tuvo el analisis por luminometria en superficies que
estan en contacto con los alimentos, técnica que en segundos detecta la presencia de
Adenosina Trifosfato (ATP), que en concentraciones altas nos revelaron la presencia
de microorganismos y de material organico que pudiese servir de sustrato para el
crecimiento microbiano. En la actualidad, luminometria se ha convertido en la técnica
de eleccion para validar programas de limpieza y desinfeccién, ya que permite tomar

acciones correctivas.

3.8.4 Fase IV

Establecer las técnicas de Buenas Practicas de Manufactura que se
podrian aplicar en las lineas de produccion de bebidas alimenticias en la

empresa 3P Inversiones C.A. enfocadas a la mitigacion de riesgos alimentarios.

En esta fase se sugirieron las herramientas de monitoreo de los riesgos y
puntos criticos de control, para el cumplimiento de las BPM’s de acuerdo a la
eleccion de hojas de evaluacién que apliquen a los estandares establecidos por

organismos nacionales o internacionales. Al mismo tiempo, ayudo a la organizacion a
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dar direccion en el cumplimiento de sus funciones y responsabilidades,
proporcionandole analisis objetivos, evaluaciones y recomendaciones pertinentes

sobre las operaciones examinadas.

Se hizo referencia a técnicas higiénicas como las de lavado de manos,
implementos de uso del personal para preservar la higiene de los alimentos durante el
proceso de manufactura. Asi como también, las correspondencias generales en el uso
de agentes quimicos de limpieza y desinfeccion involucrados en el saneamiento de las

lineas de fabricacion de las bebidas alimenticias en polvo.

3.8.5 Fase V

Formulacion del instrumento de Buenas Practicas de Manufactura en
las lineas de produccién de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones
C.A.

En esta fase se contemplé la forma de divulgacion de las politicas de calidad,
sefializacion descriptiva de cada proceso, maquinarias y requerimientos de los
implementos de higiene para las distintas areas de trabajo de las lineas de bebidas

alimenticias en polvo de la empresa 3P Inversiones C.A.

Por otro lado, como parte de la propuesta de disefio del instrumento de
BPM’s, se recomendd las frecuencias de monitoreo segun el establecimiento de los

limites criticos y la aplicacion de instrumentos de evaluacion respectivamente.
El instrumento abarcd las recomendaciones para la monitorizacion de las

condiciones higiénicas del personal, asi como, la inclusion de los topicos pertinentes

a las BPM’s que pudieran afiadirse al plan de Deteccion de Necesidades de
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Adiestramiento (DNA) de los trabajadores que laboran en las diferentes areas de la

empresa.

Finalmente, se generaron recomendaciones para la gestion de los planes
correctivos que se deben aplicar cuando las herramientas de vigilancia cualitativa o
cuantitativa, indiquen que no se estan satisfaciendo los criterios de control.
Orientando el mantenimiento del instrumento a través de un sistema de registros y

documentacion.
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CAPITULO IV

PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Las técnicas e instrumentos de investigacion por si mismos no dicen nada, es
informacion “en bruto” que debe ordenarse, sistematizarse y analizarse. Solo asi se
convierte en informacion Gtil para poder interpretarla, es decir, darle explicacion y un

verdadero significado.

Con propositos a presentar los resultados, dar respuesta a la pregunta de
investigacion y cumplimiento a los objetivos planteados, los investigadores a través
de los datos proporcionados por la aplicacion de los instrumentos de investigacion,
procedieron a analizarlos, codificarlos, tabularlos y utilizar la informacion que

reflejaron los siguientes resultados.

4.1 Describir la situacién actual del proceso productivo en las lineas de
fabricacion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.

Para describir la situacion actual en la linea de fabricacion de bebidas
alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A, se compilo el organigrama y la
informacidn requerida para la construccion de diagramas de flujo, diagrama de

proceso Yy encuesta dicotdmica, respectivamente.

4.1.1 El organigrama: permitio la elaboracion de la estructura organizativa la cual
estd encabezada por la gerencia general, donde a su vez se subdivide por la junta
directiva, secretaria general y asesoria judicial, laboral y contable. El siguiente
eslabon lo constituyen seis divisiones pertenecientes a la gerencia de recursos

humanos, administracion y logistica, tesoreria, produccién, calidad, mercancia y
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ventas, seccionados al mismo tiempo por dieciséis departamentos conformados por

las coordinaciones y laboratorio. Ver Figura 1.

El organigrama del departamento de produccidn, esta liderado en principio
por el gerente de planta (vease Figura 2), quien es el encargado de tomar las
decisiones estratégicas en los departamentos diez, once y doce, representado en la

divisién nimero cuatro.

El ingeniero de procesos y el jefe de planta de produccién, se encuentran
ubicados en una segunda fase, donde se requiere tener una constante comunicacion
con la alta gerencia para poder asegurar el trabajo coordinado y eficiente de la
produccion, pues es en este nivel donde se llevan a cabo los procesos de gestion de
proyectos y control de procesos, necesarios para que los pedidos de los clientes

puedan ser suministrados en tiempo y forma.

En la siguiente linea se encuentra el supervisor de produccién, coordinador
de gestion de informacion de plantas, coordinador de disefio, planificador de
proyectos y el coordinador de proyectos industriales, quienes son los encargados de
apoyar al gerente de produccion para coordinar y supervisar el trabajo. Los
responsables de las actividades antes descritas, tienen como objetivo velar por el

cumplimiento de las especificaciones requeridas en los productos.

Seguido de estos, encontramos a los técnicos de produccion y operadores de
maquinas que en comunicacion constante con el supervisor de produccion indican los

pedidos que habran que proveer durante el dia.
Los organigramas que se presentan a continuacion permitieron a los

investigadores conocer de forma general los responsables de las actividades para

esclarecer que roles son pertinentes al caso estudiado.
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Secretaria General

Gerencia General

Asesoria Judicial,
Laboral y Contable

Junta Directiva

Figura 1: Estructura Organizativa de la Empresa.

Fuente: Departamento de Produccion. Empresa 3P Inversiones C.A.

43

I I I I I
Divisién Uno Division Dos Division Division DIVISIOI'I D|V|s_|on
Tres Cuatro Cinco Seis
I I I I I I
Gerencia 2 rencia Gerencia Gerencia Gerencia S
Administ.y . - Mercan. y
Rec. Hum . Tesoreria Producc. Calidad
Logist. Ventas
Dpto. de
Compras
I ——
Dpto. Dpto. . Dpto. Dpto. . Dpto. Dpto. Dpto. Dpto.
Dpto. Uno || Dpto. Dos || Dpto. Tres Cuatro Cinco Dpto. Seis Siete Dpto. Ocho Nueve Dpto. Diez ||Dpto. Once||Dpto. Doce Trece || catorce Quince Dieciséis
I | I I I I I I I I | I | | | |
Coord. de Coord Coord, Coord. de
Coord. de ' Coord. de || Coord.de || Adm.de ||Coord.de || Coord. de || Coord. de || Coord. de || . ' disefioy || ejec.de Coord. de || Coord. de || Coord. de
. Eval. de . info. de . Laborat
Provis. Puestos Logist. ventas Mat. Cta/pag || Cont.gen || Costos planif. de proyect. Merc. Ventas MKT
desemp. plantas .
proyect. ind.
I
I |
Seccion Seccion Eval. de Coord. Coord.
Selecc. planeac. puestos Op.Mtto Almac.




GERENTE DE PLANTA

ING. DE PROCESOS

JEFE DE PLANTA DE
PRODUCCION

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

COORDINADOR DE
GESTION DE
INFORMACION DE
PLANTAS

ICOORDINADOR DE DISENO Y
PLANIFICACION DE
PROYECTOS INDUSTRIALES

|

TECNICOS DE
PRODUCCION

OPERADORES

TECNICOS DE
PRODUCCION

OPERADORES

Figura 2: Organigrama del Departamento de Produccion

COORDINADOR DE
EJECUCION DE
PROYECTOS
INDUSTRIALES

TECNICOS DE
PRODUCCION

OPERADORES

Fuente: Departamento de Produccion. Empresa 3P Inversiones C.A. — Division 4
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La base de la aplicacion de las BPM esté dada en gran parte por la cultura
organizacional. No obstante, fue imprescindible conocer la interaccion del personal
respecto a las actividades que desempefiaban, los equipos utilizados en el proceso, los
requerimientos de la produccion, entre otros aspectos considerados pertinentes a lo
largo del proceso de fabricacion de las bebidas alimenticias en la empresa 3P
Inversiones C.A.

4.1.2 Descripcién del proceso de produccién

El proceso para la elaboracion de los diferentes productos alimenticios,
consiste en mezclar materia prima de distintos sabores y contexturas. Para ello se
utilizan equipos mezcladores tipo tornillo, los cuales rotan a una velocidad promedio

de 35 rpm durante 15 minutos.

Una vez mezclado el producto, es descargado por gravedad en bolsas
plasticas de 25 kg y colocado en paletas para luego ser trasladado y depositado

manualmente en las tolvas.

Las tolvas, a su vez, estan conectadas por un tornillo sin fin a las maquinas
llenadoras, donde el producto es empaquetado, codificado, embalado y finalmente

comercializado.
4.1.2.1 Mezclador(a)

En las lineas L1-2, L3-4 y L5-6 disponen de dos mezcladores en cada area
de produccion. Ver en anexo (Fig.8 pag.122). Estos equipos son utilizados para

mezclar las diferentes materias primas, aplicacién de colores, sabores, aromas al

producto, y posee las siguientes especificaciones:
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Tabla 2: Equipo Mezclador.

Tiempo de mezclado 15 minutos.
Material del recipiente Acero inoxidable A304
Motor - Capacidad del producto 10 Hp 230 V 3F 60 Hz. - Para 25-100 Kg.
Velocidad de operacion. — Peso 17,60 rpm - Aprox. 270 Kg. (neto)
Dimensiones Ancho 1,43. Largo 2,60. Alto 2 m.

Tapa protectora en la parte superior. Tornillo
Accesorios Adicionales continuo horizontal, Tubo de descarga, tornillo sin

fin con compuerta de descarga y temporizador.

Fuente: Departamento de produccién. 3P Inversiones C.A.

4.1.2.2 Tolva

Las tolvas son cajas en forma de tronco de pirdmide o de cono invertido y
sirve para depositar y canalizar el producto, para que caiga poco a poco a través de un

tornillo sin fin a las enfardadoras.

Actualmente se cuenta con seis tolvas distribuidas dos para cada area de
produccién: Teniendo una capacidad de 45-90 Kg, con un volumen de 62 m?,
fabricadas en acero inoxidable conectadas a un tornillo sin fin vertical que se une a la

enfardadora.

4.1.2.3 Enfardadora

La enfardadora automaética posibilita mayor control sobre el proceso
productivo y gracias a sus dimensiones es capaz de recibir productos de dos tolvas
simultaneamente. Empaqueta y etiqueta el producto, transportandolo mediante una
banda hasta llegar a la bandeja final. Existen seis actualmente en las lineas L1-2, L3-4
y L5-6, dos para cada area respectiva.
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Tabla 3: Equipo Enfardadora

Marca INDUMAK
Tipo — Peso MG-1000 — 1100Kg
Material del recipiente Acero inoxidable A304
Motor 5,0 Kva 220 V ac 3F 60 Hz.
Serie — Velocidad Mecanica 1109 - 15 ciclos/min
Dimensiones Anchol,74 m. Largol1,56 m. Alto1,95 m
P Banda transportadora, selladora final, tobogan y
bandeja final.

Fuente: Departamento de produccién. 3P Inversiones C.A.

4.1.2.4 Deshumidificador

Se cuenta con un deshumidificador para cada area de fabricacién de los
polvos alimenticios, para mantener la humedad adecuada en los recintos de trabajo.
Al mismo tiempo, se previene la proliferacion de moho y bacterias y los
consiguientes malos olores que se derivan de ellos; evitando las anomalias y dafios a

equipos electrénicos y mecénicos, como la corrosion.

Tabla 4: Equipo Deshumidificador

Marca Trau FRAL FD 980
Peso / Tension eléctrica 230 kg - 380/50 V/Hz
Caudal de aire 8500 m3/h (funcionamiento libre)
Temperatura de servicio 7 - 35°C(FD 980) / 0,5-35°C (FD 980S)
Dimensiones Ancho1300mm. Largo1600mm. Alto2000mm
Ubicacion L1-2, L3-4, L5-6.

Fuente: Departamento de produccion. 3P Inversiones C.A.
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4.1.3 Diagrama de flujo o flujograma:

Con el uso de este diagrama se observaron en detalle las actividades y los
tiempos empleados en cada etapa del proceso productivo para la elaboracion de las
diversas merengadas en polvo. En este sentido, las actividades estan disefiadas para
cumplirse en un tiempo determinado y fue importante para los investigadores,
considerarlo en la interpretacion y secuencia de las técnicas requeridas en la

manipulacion de las formulas alimenticias.

Tabla 5: Tiempos de fabricacion.

ACTIVIDAD TIEMPO
rl;ae;rglc;g);)ersuon de la materia prima a los 50 min
Materias primas mezclandose 15 min
Cargado de bolsas plasticas 25 min
Colocacidn de bolsas plasticas llenas en las paletas 45 min
Descarga de las bolsas de producto semielaborado 30 min
Empaquetado por la enfardadora 30 min

TIEMPO TOTAL 195 min

Fuente: Elaboracion propia.

Se aprecio en la Tabla 5 que los tiempos de fabricacion son de 3 horas con
15 minutos para cada lote de producto con un peso de 1250 kg, en cada una de las
lineas L1-2, L3-4 y L5-6.
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4.1.3.1 Flujograma de la fabricacion de los polvos alimenticios

Etapas del Proceso

Responsable/Accion

<Elaboracién de Orden de producci()n>

N|

' v
Entrega de formatos Suministro de materia prima al drea de mezcla
de mezcla al operador v

Agregar materia prima al mezclador segun
orden de formato de mezcla 50 minutos
v
| Mezclar durante 15 minutos |

|

| Cargar en holsas plasticas de 25 minutos |

v
| Colocar en paktas 45 minutos |

4
Descargar las bolsas plasticas de 25 Kgen las
tolvas 30 minutos

Dosificar producto

iPeso
Correcto?

Toma de muestra
testigo por lote

Leyenda

Limites: Inicio y fin del preceso

Operacion: Etapas del proceso

Desicion: Toma de decisiones

O[O

Documentos

Empaguetado y codificado del producto
30 minutos
2

Embalado en caja y paletizado
2
Identificacion de la paleta
v
Transportar paleta al almacén
2

Reportar producto terminado

Completar formato de producto terminado
< Distribucion y/o Comercializacion >

Fuente: Adaptado de Burgos, F. (2012)
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Jefe de produccion

Supervisor de produccion

Almacén

Operario Mezclador y Andlista

Operario descarga del mezclador

Operario y Supervisor de produccion

Operario realiza llenado con control de
peso, seglin sea presentacion

Operario

Operario y Supervisor de produccion

Montacarguista

Andlista y Supervisor

Transportistas

Figura 3: Flujograma del proceso. Etapas y Responsables



4.1.4 Diagrama del Proceso

Esta herramienta de analisis permitio conocer el proceso para la elaboracién

de los productos, considerando los tiempos de demora a traves de la secuencia o

combinacion de actividades e identificar los equipos utilizados.

Descripcion del Proceso
Productivo

O

DN/

Accién/ Cambiar

Eliminiar

Combinar

Secuencia

Mejorar

1. El montacarguista lleva la materia prima
a la planta alta de la Linea

2. Suministro de materia prima en los
equipos mezcladores

3. Se descarga en bolsas plasticas el
producto mezclado

4. Espera para el sellado de materia prima
en bolsas pléasticas

5. Se arman lotes en las paletas con los
bultos de producto mezclado

AL TS

6. El producto semielaborado es trasladado
por el montacarguista a la planta alta de las
tolvas de las Linea

7. El producto semielaborado se descarga
manualmente en las tolvas

8. El producto pasa a la enfardadora para ser
envasado y etiquetado

9. El producto llega a las bandejas por
bandas transportadoras

10. Se organiza en las paletas: lotes de
productos terminado

11. Se Embalan los lotes de producto
terminado

| /o——o——o——o——\

12. Los lotes de producto terminado son
transportados por el montacarguista al
almacén

13. Finalmente son almacenados los lotes
de producto terminado para su
comercializacion

Leyenda

Operacién

Transporte

Inspeccion

Demora

NIV e

Almacenaje

Figura 4: Diagrama del proceso.
Fuente: Adaptado de Burgos, F. (2012)
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El diagrama de proceso permitié a los investigadores clasificar las
actividades que van a considerarse en el analisis HACCP, quedando resumidas de la

siguiente manera:

Tabla 6 NUmero total de actividades

RESUMEN
Actividad N°
Operacion 8
Transporte 3
Inspecciones 0

1
1

Demoras
Almacenajes
Total 13

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la Tabla 6 estuvieron presentes un total de 13
actividades para la ejecucion del resumen de las actividades utilizadas para el analisis

correspondiente del proceso productivo.

Se recomienda modificar algunas de las actividades en las etapas de
fabricacion de bebidas alimenticias, que fueron representadas en el diagrama de

proceso productivo, tal como se menciona a continuacion:

51



Cuadro 1: Sugerencia para actividades de diagrama de procesos.

Actividades a modificar en el diagrama de procesos.

Actividad 2: Suministro de materia prima en los equipos mezcladores. Se
recomienda la supervision de materias primas y uso de EPP.

Actividad 4: Espera para el sellado de materias primas en bolsas plasticas. Se
sugiere automatizar el proceso de sellado de las bolsas plésticas, evitando la
contaminacion del producto.

Actividad 5: Se arman lotes en las paletas con los bultos de producto mezclado. Se
recomienda combinar este paso realizando la actividad paralela con el sellado de las
bolsas pléasticas, a fin de disminuir tiempos en el proceso y mitigar la exposicion.

Actividad 7: El producto semielaborado se descarga manualmente en las tolvas. Se
sugiere mejorar con la inspeccion previa a la descarga, alertando el uso
correspondiente de los EPP en el personal.

Actividad 8: El producto pasa a la enfardadora para ser envasado y etiquetado. Es
recomendable llevar la secuencia de inspeccion a través de la verificacion del
producto y de este modo poder validar que efectivamente esta en buen estado.

Actividad 10: Se organiza en las paletas los lotes de producto terminado. Realizar
esta actividad en conjunto con la llegada del producto en las enfardadoras, esto con
la finalidad de hacer mas eficaz el proceso productivo.

Actividad 13: Finalmente son almacenados los lotes de producto terminado para su
comercializacion. Mejorar esta accion dandole continuidad a la auditoria para evitar
alguna anomalia o alteracién inesperada en el producto.

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 4, pag. 50, se representan graficamente las actividades
mencionadas en el Cuadro 1, pag. 52. Es asi como, las actividades propuestas tienen
relevancia, debido a que fueron identificadas en las etapas del proceso para dar
garantia a la inocuidad de los alimentos. Al mismo tiempo, se asume que hay
actividades que se pueden realizar en paralelo para mitigar el tiempo de exposicion de

la formulacion de las merengadas; las cuales son facilmente modificables.
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4.1.5 Aplicacion de la encuesta

4.1.5.1 Encuesta dicotomica

El presente instrumento tuvo como proposito abordar a los miembros del
equipo de trabajo del Departamento de Produccién para determinar su percepcion
acerca del funcionamiento y modo de trabajo en algunos de los topicos
correspondientes a las BPM. Se espera recolectar informacién para disefiar estrategias
y elaborar el programa de buenas précticas en L1-2, L3-4 y L5-6.

Seguidamente se presenta la encuesta, la cual esta integrada por cuatro

columnas:
e En la lera columna, en el lado izquierdo, se sefialan el nimero de

items.

e En la siguiente columna de las preguntas que dan forma a los

conocimientos basicos de las BPM.

e En la 3era y 4ta columna a la derecha, se presenta el criterio de
evaluacion dicotomico (Conforme o No Conforme) sobre lo que el

encuestado percibe.
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4.1.5.2 Formato de llenado de la encuesta dicotdbmica

Sea lo mas objetivo posible. Recuerde que no existe respuesta buena o mala. De su sinceridad dependera el poder
disefiar un programa por parte de los investigadores que posibilite caminar hacia una organizacién de excelencia, efectiva y de
calidad. Contamos con su aporte. Por favor no escriba su nombre, estamos interesadas sélo en su opinidn y sus respuestas seran
tratadas con un alto grado de confidencialidad.

UNIVERSIDAD CENTRAL DE VENEZUELA
FACULTAD DE INGENIERIA — INGENIERIA EN PROCESOS INDUSTRIALES
ENCUESTA N2 para la aplicaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la empresa 3P Inversiones C.A. Santa Cruz — Edo. Aragua
Sr(a) encuestado, por favor lea atentamente cada pregunta y marque con una “X” la casilla que considere correspondiente a su preferencia. Sefiale en las
columnas de la derecha la existencia en su equipo de trabajo: (C) Conforme; (CN) No Conforme.

Cuadro 2: Encuesta modelo.

N° Pregunta (s) C NC

1. ¢El personal cuenta con programas de capacitacion y se exige el curso de buenas practicas de manufactura?

2. ¢El personal dispone de instrucciones claras para desempefiar sus tareas en forma higiénica?

3. ¢La construccidn protege el area de produccion de lluvia, suciedad y plagas?

4. éCuenta con buena ventilacion e iluminacion?

5 ¢Existe algun tipo de supervision en las tareas que realizan los empleados donde se vigilen las conductas del personal y
) sus condiciones higiénicas?

6. ¢Cuenta con un programa de limpieza y desinfeccidn qug.garantice la higiene de las instalaciones, equipos y utensilios

utilizados?
7. ¢Las paredes estan recubiertas de material impermeable (Epdxica, anti fungica) para facilitar la limpieza?
8. éLos pisos tienen declive correspondiente para facilitar la evacuacion de efluentes?
9. ¢Los equipos y utensilios permiten tomar muestras para control (humedad y sanitizacion)?

10. ¢Se cuenta con uniforme para realizar las actividades?

11. ¢Se refuerza el cumplimiento de practicas higiénicas mediante avisos, carteleras o afiches?

12 ¢Sabe coémo realizar un buen lavado de manos y tiene.el habito de lavar sus manos antes de entrar en contacto con
’ alimentos?

13 ¢El personal conoce los riesgos fisicos, quimicos y m_icrobi_ol_égicos asociados al proceso de fabricacion de bebidas
) alimenticias?

14. {Se controlan tratamientos para prevenir o eliminar el crecimiento de microorganismos en los alimentos?

15. ¢Existe un lugar para almacenar los desperdicios sin que estos constituyan una fuente de contaminacién para el producto?

16. ¢Se verifica el cumplimiento de buenas practicas de almacenamiento y transporte de los alimentos?

Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.5.3 Resultados segun la conformidad o no conformidad en lo referente a las
Buenas Précticas de Manufactura

Porcentaje de Conformidad Vs. Aspectos BPM

Encuestados

90%
’ 83%

80%
70%
60%

50% 50%

Grafico 1: Porcentaje de conformidad versus aspectos BPM encuestados.

Fuente: Elaboracion propia.

Podemos apreciar en el Grafico 1, algunos de los aspectos que generan no
conformidades en las Lineas L1-2, L3-4 y L5-6. Se aprecian algunas diferencias
propias a la opinion y vivencias de cada uno de los individuos que forman parte del

equipo de trabajo.

Para poder categorizar los items por orden de cumplimiento se estableceran de
acuerdo a los resultados cuatro rangos de alcance. Entre ellos tendremos de > 90%:
Sobresaliente; (80-89)%: Bueno; (60-79)%: Regular; <60%: Deficiente. De acuerdo a
lo anterior, No arrojo items que estén considerados como Sobresalientes. Cabe

mencionar, que en los resultados de la encuesta se demostrd que el personal cuenta
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con uniforme para realizar las actividades. Por otro lado, tenemos dentro del rango
regular, que la empresa en estudio tiene buena ventilacién e iluminacion y que existe
un lugar para almacenar los desperdicios sin que estos constituyan una fuente de
contaminacion para el producto. Finalmente, todos los 13 items faltantes, fueron
identificados como deficientes, evidenciandose no conformidades con respecto a los
programas de capacitacion y adiestramiento en el personal; &reas expuestas a
suciedad y plagas; déficit de supervision en las tareas que realizan los empleados;
carencia de avisos y carteleras referentes a las BPM’s; desconocimiento de controles
para prevenir el crecimiento de microorganismos en los alimentos y ausencia de un

programa de BPM.

Porcentaje de Conformidad de las
Buenas Practicas de Manufactura

HMC ®ENC

Graéfico 2: Porcentaje de Conformidad de las Buenas Préacticas de Manufactura

Fuente: Elaboracion propia.

De la misma forma, en el Grafico 2 referente al total de los aspectos
considerados como conformes para el cumplimiento de las BPM’s se aprecio de
manera global el resultado de las repuestas de forma dicotomica Conformidad (C) y

No Conformidad (NC) respectivamente; donde de acuerdo a la toma de decisiones del
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encuestado, se cuantificdé que un 39% de los aspectos consultados estan considerados
como conformes. En tanto que un 61% representa el total de las no conformidades
detectadas por los trabajadores dejando entrever la necesidad de aplicar cambios en
algunos de los aspectos sefialados en la Gaceta Oficial N° 36.081 del 07 de
Noviembre de 1996.

4.2 ldentificar los riesgos alimentarios que se presentan en la fabricacion de
bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A. de acuerdo a las

normativas vigentes de Buenas Practicas de Manufactura.

4.2.1 Descripcién del Producto:

Como se menciond anteriormente, es imprescindible describir los productos
de forma completa para posteriormente identificar los riesgos asociados a la

formulacién. Entre los aspectos que fueron considerados se tienen:
4.2.2 Nombre del Producto: Merengada 3P. Ver en anexo (Cuadro 12, pag.123).

4.2.3 Presentacion: Empaque Primario: Pote / Envase de polipropileno de alta
densidad pigmentado blanco. Bolsa / Sachets de material trilaminado de 400 gr.
Empaque Secundario: Pote / Film termo-contraido 12 unidades x 400 gr. Bolsa /

Bolsones de Polipropileno.

4.2.4 Gramaje y Contenido: Pote / 12 unidades x 400 gr. Bolsa / 24 unidades x 400
ar.

4.2.5 Constitucion del Producto: Producto en polvo, hecho a base de harina de arroz
pre-cocida. Aporta carbohidratos, fibra y proteinas basicamente, ideal para
acompafar desayunos, meriendas, almuerzos o cenas ligeras, presenta una

consistencia espesa.
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4.2.6 Ingredientes: Azucar refino, harina de arroz pre-cocida, solidos lacteos,
Carboxi Metil Celulosa (CMC), color artificial, vitaminas y minerales.

4.2.7 Condiciones de Almacenamiento y Vida Util: Se debe guardar en lugar
fresco, seco y libre de humedad. Después de utilizar el producto se debe cerrar muy

bien el envase.

4.2.8 Modo de Preparacion: Agregar 3 cucharadas en 01 vaso de leche. No necesita

afiadir azUcar.

4.2.9 Tabla nutricional: Se describen a continuacién los valores nutricionales del
producto, donde se expuso el aporte de cada racion para el segmento de mercado
predilecto (Infantil).

Tabla 7: Informacion nutricional

Nro. de raciones | Racién G, o aelvalar
13 (30 g) 30g 1 vaso de leche diario del
completa preparado
Energia (kcal) 115 270 12
Grasa Total (g) 0 9 12
Carbohidrato (g) 22 38 11
Proteinas (g) 1 9 12
Tabla de referencia para el etiquetado nutricional sobre la base de
2000 calorias, segun norma venezolana COVENIN 2952-1:1997

Fuente: Departamento de calidad- Empresa 3P Inversiones C.A.
4.2.10 Categorizacion de peligros de acuerdo al Codex Alimentarius

El Comité Nacional Consultivo en Criterios Microbiologicos para Alimentos
de los Estados Unidos (NACMCF) desarrollo un sistema de categorizacion de

peligros que fue adoptado posteriormente por el Codex Alimentarius, en el que se

58



definieron seis clases de peligros a los que puede estar sometido un producto

alimenticio.

Los investigadores consideraron para la clasificacion de las seis clases de
peligros, las siguientes premisas: el consumidor a quienes van dirigida las
merengadas, los ingredientes segun su formulacion y la naturaleza de las operaciones
involucradas en su procesamiento, almacenamiento, transporte, distribucion y

consumo, como resultado se categorizaron en:
4.2.10.1 Clase A:

Se aplico a los ingredientes de las bebidas en polvo que fueron consideradas
no estériles y que estan disefiadas para ser consumidas por el segmento infantil y la
poblacién en general. La forma de calificacion afirmativa de esta categoria representa
que hay un alto riesgo para las personas que tengan reducida la capacidad de su

sistema inmunoldgico.
4.2.10.2 Clase B:

Se atribuyeron a esta categoria los ingredientes de las merengadas que las
hacen sensibles a ser afectadas o vehiculizar algin tipo de peligro fisico (ufias,
metales, residuos plasticos de las operaciones de corte, vidrios, etc.), quimico
(toxinas, aditivos, sustancias quimicas producto de la limpieza de los mezcladores,

tolvas y enfardadoras) o microbioldgicos (mohos, bacterias, etc.).
4.2.10.3 Clase C:

Se clasificaron en esta clase los ingredientes carentes de etapas controladas
en el proceso. Es decir, ingredientes de la formulacion de merengadas que se
encontraron expuestos a agentes contaminantes en algun punto de la fabricacion y
que tienen caracteristicas de marcada alterabilidad en el aseguramiento de la

inocuidad del producto terminado.
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4.2.10.4 Clase D:

Los ingredientes clase D, segun las observaciones realizadas en las lineas
L1-2, L3-4 y L5-6, estuvieron sujetos a re-contaminacion durante actividades previas

al empaque.
4.2.10.5 Clase E:

Se determind aquellos ingredientes de las bebidas en polvo que tienen
posibilidades de ser afectados por el manejo inadecuado durante las etapas de

almacenamiento, transporte, distribucion y consumo.
4.2.10.6 Clase F:

Entendiendo que la materia prima suministrada en la empresa 3P Inversiones
C.A. proviene de tratamientos térmicos, de deshidratacion, entre otros; que no
requieren de un tratamiento quimico especial durante la distribucion y consumo, no se

catalogd en esta clase ninguno de los ingredientes de la formulacién de merengadas.

El uso de esta herramienta tiene algunas limitaciones por cuanto desconoce
algunos peligros como es el caso de las esporulaciones que pudieran generarse por un

mal almacenamiento del consumidor final una vez abierto el producto.

En la Tabla 8 descrita en la pag. 61, se anexa la relacion entre los
ingredientes y las distintas clases que arrojo el estudio. Entendiéndose de la
simbologia:

e (0): No alterable.
e (+): Alterable.
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Tabla 8: Categorizacion de riesgos

Tabla de Categorizacion de Riesgos
Clases
A B C D E F
Materias primas o Existe un .
. N i i i Categorias
ingredientes y producto Poblacion ) SR U EEER Recontaminacion B T tratamiento 5
: . Ingredientes [ en el proceso que enla o de riesgo
terminado especial de . entre el proceso S térmico
. sensibles destruya los distribucion/ .
alto riesgo . X y el empaque . aplicado por el
microorganismos consumidor .
consumidor
Az(car refino 0 + + 0 + 0 1
Harina de _arroz pre- o . . N . o W
cocida
Sélidos lacteos 0 + + + + 0 \%
CMC 0 0 + 0 0 0 |
Color artificial 0 + + + + 0 \Y
Vitaminas y minerales. 0 0 0 + 0 0 1
. Producto 0 + + + + 0 v
Terminado (Envasado)

Fuente: Elaboracién propia.

La determinacion de la categoria de riesgos citada en la Gltima columna de la
Tabla 8 pag.61, hace referencia a las sumatoria de factores positivos (+) en la
alteracion y vulnerabilidad de las materias primas y producto terminado.

Cuando el nivel de categorizacion este entre I-11 se asume que el nivel de
alterabilidad es bajo. Mientras que para los niveles I11-1V el nivel de alterabilidad es
medio, y para los niveles V y VI la alterabilidad es alta. Lo que indica que hay que

hacer una revisién de los ingredientes de la formulacién alimenticia. Lewis J. (2006)

De los resultados obtenidos en la Tabla 8, se aprecia que las bebidas
alimenticias fabricadas en la empresa 3P Inversiones C.A. representan un nivel medio

en la categorizacion de riesgos.

4.2.11 Alterabilidad y vulnerabilidad de algunos de los ingredientes del
Producto:

Los agentes patogenos que alteran las bebidas alimenticias pueden ser

bacterias, hongos o levaduras. Algunos microorganismos en estas son inocuos para la
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salud humana, mientras que otros, pueden causar intoxicaciones e infecciones

alimentarias.

A continuacion se listaron de acuerdo a la compilacion de fuentes
bibliograficas de los ingredientes que conformaron los productos de las lineas de
estudio, prestando especial atencion a la vulnerabilidad y alterabilidad de cada uno de

ellos por parte de los microorganismos que puedan estar presentes.
4.2.11.1 Azucar refino

Segun Duran, F. (2007), “En el azlcar se encuentran microorganismos
procedentes principalmente del suelo entre los cuales estan las especies
pertenecientes a los géneros Leuconostoc, Bacillus, Micrococcus, Flavobacterium,
Achromobacter y Aerobacter con relacion a las bacterias. Los géneros de levaduras

son: Saccharomyces, Candida, Pichia y Zygosaccharomyces.”
4.2.11.2 Harina de arroz pre-cocida

Este ingrediente forma parte de los alimentos considerados cereales y
derivados. Los microorganismos que generalmente se encuentran en la parte externa
de los granos cosechados, pertenecen a la flora natural en que se encontraba el grano
0 por contaminantes procedentes del suelo o de otras fuentes como aire, agua o

animales.

La cantidad de contaminantes es variable, depende de mdultiples factores:
limpieza, lavado y de los procesos de molienda y blanqueo. Entre los principales
contaminantes se encuentran los generos Bacillus, Achromobacter, Flavobacterium,

Sarcina, Micrococcus, Alcaligenes y Serratia, correspondientes a bacterias.

Las esporas de los mohos contaminantes corresponden a los géneros
Aspergillus, Penicillum, Alternaria, Cladosporium, Mucor, Fusarium y Rhizopus.
Duran, F. (2007).
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Debemos considerar que los contaminantes que puedan provenir de la
harina de arroz son variables que no se pueden controlar en la investigacion, ya que
las mismas provienen de procesos previos a los que realiza la empresa, sin embargo el
departamento de calidad realiza los analisis pertinentes para detectar posible

anomalias y rechazar la materia prima.
4.2.11.3 Sélidos lacteos

La gama de microorganismos que pueden estar presentes en la leche y sus
derivados en un momento dado es inmensa, pudiendo destacarse los siguientes:
Streptococcus, Sthaphylococcus, Lactobacillus, Leuconostoc, Bacillus, Clostridium,
Micrococcus, Escherichia, Pseudomonas, Salmonella, Proteus, Achromobacter,
Aspergillus, Penicillum, Torula, Geotrichum, Alternaria, Cladosporium y Fusarium.
Vit, P. (2013).

Cabe destacar, que los sélidos lacteos que se suministran en la empresa 3P
Inversiones C.A. provienen de elementos originados de la deshidratacion total de la
leche higienizada o pasteurizada donde se eliminan gran cantidad de

microorganismos patdgenos.
4.2.11.4 Carboxi Metil Celulosa (CMC)

Segun, Vit, P. (2013) también se conoce como Tylose. Es un polvo fino de
color blanco amarillento, no tiene olor. Se usa en pequefias cantidades. EI CMC en la
industria de alimentos se emplea para mejorar la viscosidad o en otras palabras, como
espesante; agrega textura y sirve para estabilizar diversos productos alimenticios.
También ayuda a los productos a retener la humedad. Es uno de los estabilizantes de
mayor uso en los alimentos. Es resistente a los medios acidos y se utiliza para
estabilizar salsas, sopas, helados, derivados lacteos y productos de reposteria y masas.
Sus principales usos estan en la elaboracion de gelatinas, jarabes o salsas para

raspados, bebidas.
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Los microorganismos presentes en este tipo de espesante o gelificante
dependen esencialmente del tipo de extracto base que utilicen. En general, los
espesantes tienen un efecto de supresion paralela sobre bacterias no deseables lo que
implica que es un ingrediente, que no representa una amenaza en el proceso de

elaboracion de las merengadas en polvo.
4.2.11.5 Color artificial, vitaminas y minerales

Vit, P. (2013) “Los aditivos como los colorantes, vitaminas y minerales se
pueden extraer de fuentes naturales para ser sintetizados en el laboratorio y dar como
resultado un compuesto de las mismas caracteristicas quimicas que el producto

natural o bien pueden ser compuestos sintéticos que no existen en forma natural”.

Los aditivos empleados son seguros siempre que estén en las dosis
autorizadas. Las autoridades sanitarias antes de autorizar cada aditivo llevan a cabo
un estudio muy exhaustivo del mismo. En Venezuela, no existe una normativa que
registre los porcentajes de aditivos de las merengadas de vainilla, fresa y chocolate
requeridos para el segmento de mercado infantil y adecuado a una dieta balanceada
basada en 2000 calorias. Las vitaminas y minerales se afiaden con fines de
enriquecimiento, fortificacion, restauracion o suplementacion y permiten utilizar los
alimentos como vectores para tratar las deficiencias de nutrientes en la poblacion. La
composicion de los aditivos usados en los polvos de fabricacidon de las merengadas
3P Inversiones C.A., no representan un riesgo microbioldgico debido que se hacen

mediante formulacion e idealidad de la mezcla.

4.2.12 Alterabilidad y vulnerabilidad en las etapas del proceso de fabricacion de

merengadas 3P Inversiones C.A.

Como parte de los aspectos que involucran la alterabilidad y vulnerabilidad

de los alimentos se encuentran los peligros y riesgos asociados a las etapas del
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proceso de llenado, mezclado y empaquetado; asi como los equipos y herramientas en

las que esta inmersa la manufactura de las bebidas alimenticias en la empresa objeto.
4.2.12.1 Peligros Fisicos

En las etapas de mezclado, llenado y empaquetado se evidencid la
posibilidad de presencia de elementos extrafios en la formulacion de las bebidas por
efecto de practicas no apropiadas en la manipulacion de los alimentos. Algunos de los

mas frecuentes son: metales, conchas, vidrios, maderas, joyas, plastico, piedras, etc.
4.2.12.2 Peligros Quimicos

La contaminacion por quimicos puede presentarse en cualquier etapa del
proceso. No siempre la presencia de un quimico es el resultado de una mala préctica,
ya que en algunos productos existe la necesidad de usar quimicos en dosis
controladas para su conservacion. Este no es el caso, de las merengadas 3P
Inversiones C.A. Las cantidades residuales de quimicos en los mezcladores, tolvas y
enfardadoras estan asociadas principalmente a agentes contaminantes provenientes
del contacto directo del manipulador de alimentos, y productos utilizados en la

desinfeccion de los equipos.
4.2.12.3 Peligros Bioldgicos

Son causados por seres vivos 0 sus metabolismos. Cuando se aprecian
algunas deviaciones, en la recepcidn de la materia prima, la formulacién del producto
semielaborado o terminado. El laboratorio de aseguramiento de la calidad de la
empresa en estudio, se encarga de descartar los materiales, ingredientes o productos

que presenten anomalias por contaminacion biologica.
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Cuadro 3: ETA asociadas a bacterias, virus y parasitos

TIEMPO DE
NOMBRE COMUN DE LA APARICION ] i
ORGANISMO ENFERMEDAD DESPUES DE SINTOMAS DURACION ORIGEN ALIMENTICIO
LA INGESTA
Envenenamiento por ) )
Bacillus cereus consumo de alimentos De 10 a 16 horas Calambres abdorqmales, diarrea De 24 a 48 horas
acuosa, nauseas.
con B. cereus.

Harina de arroz pre-cocida, leche.
Vémitos, diarrea, Vision borrosa,
\vision doble, dificultad para
tragar, debilidad muscular. Variable Solidos lacteos
Puede causar insuficiencia
respiratoria y la muerte.

Clostridium botulinum Botulismo De 12 a 72 horas

- ) Intoxicacion de alimentos Calambres abdominales
Clostridium perfringens . 8 a 16 horas
por Perfringens

alimentos precocidos o deshidratados, alimentos con
Habitualmente 24
intensos, diarrea acuosa

mal uso de la temperatura o del tiempo de coccion
horas (Incluye todos los ingredientes de las formulas de
merengadas).
. L . Infeccion por E. coli
E. coli (Escherichia coli) P

. . Diarrea acuosa, calambres De 3a70mas Agua o alimentos contaminados con excrementos
) (causa comun de la De 1 a 3 dias ) A .
productor de toxina . . abdominales, algo de vomito. dias humanos.
diarrea del viajero")
Diarrea, orina oscura, ictericia y
28 dias en sintomas similares a los de la = Variable, de 2 Alimentos cocidos que no son recalentados luego de
Hepatitis A Hepatitis promedio (De 15 gripe, por ejemplo, fiebre, dolor ~ semanas a 3 haber estado en contacto con una persona infectada
a 50 dias) de cabeza, nauseas y dolores meses que los manipul6.
abdominales.
) Diarrea, fiebre, calambres . .
Salmonella Salmonelosis De 6 a 48 horas . L De 4 a 7 dias Leche y otros porductos lacteos. Chocolates
abdominales, vdmitos
Calambres abdominales, fiebre . . .
Shigelosis o disenteria y diarrea. La materia fecal Merengadas sin cocer o alimentos cocidos que no son
Shigella . De 4 a 7 dias ) De 24 a 48 horas recalentados luego de haber estado en contacto con
bacilar puede contener sangre y ) S
. una persona infectada que los manipulé.
mucosidad.
) Inicio repentino de nduseas y
Envenenamiento por P - .
. vomitos severos. Calambres Formulacion de merengadas refrigerados
Staphylococcus aureus consumo de alimentos De 1 a 6 horas . De 24 a 48 horas
abdominales. Pueden
con estafilococos

incorrectamente.
presentarse diarrea y fiebre.

Fuente: Adaptado de Lewis, J. (2006) para el caso de estudio merengadas-3P Inversiones C.A.
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En el Cuadro 3 pag. 66, se observan algunas de las enfermedades
transmitidas por los alimentos o ingredientes similares a la formulacion de las
merengadas presentes en el caso de estudio. Estos pardmetros forman parte de la
aceptabilidad del producto o el lote de bebidas alimenticias basdndose en la ausencia

0 presencia de la cantidad de microorganismos.
4.2.13 Formato de andlisis de peligros:

En el Cuadro 4 péag. 69, los items sefialados tuvieron importancia para
lograr el anélisis de peligros y la explicacién de los principios a que corresponda cada
uno. Una vez que el equipo HACCP se documento procedio a elaborar una hoja de

analisis de peligro en la que se detallo lo siguiente:

e Etapa del Proceso (columna 1): Se coloco el nombre que corresponde a la
etapa o actividad que se realizo.

e Peligros potenciales introducido, controlado, mantenido o aumentado en
esta etapa (columna 2): Se identificaron los peligros bioldgicos, quimicos y
fisicos que se detectaron en el diagndstico y podrian afectar el proceso.

e Peligros significativos para la seguridad del alimento (columna 3): Se
anotaron los peligros que son significativos, es decir aquellos que por
condiciones del proceso o de la materia prima pueden hacerse presentes a
través de la afirmacion o negacion (Si/No).

e Justificacion de la decision tomada en la columna 3 (Columna 4): Se anot6
el porqué de la decision tomada.

e Medidas que se pueden aplicar para prevenir el peligro (columnas 5): Se
hizo un listado de las medidas a aplicar para eliminar o controlar el peligro.

e Es esta etapa un Punto Critico de Control (PCC) (columna 6): De acuerdo
con la significancia que se le dio al peligro en la columna 2 de HACCP se

definid si la etapa es 0 no un Punto Critico de Control.
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Para la identificacion de los Puntos Criticos de Control PCC en el estudio, se
establecieron los peligros posibles en las lineas de produccion que se identificaron en
el diagnostico, con el que se logrd la caracterizacion de la planta, lo cual permitio
establecer las medidas preventivas para controlarlos. Los PCC no se pueden
establecer con s6lo un punto de vista, es necesaria la opinién de varias personas, sus

puntos de vista y su experiencia en el area.
Por lo que el equipo de HACCP quedd definido como:

e Jefe de Planta
e Supervisor
e Analista de Calidad

e Operadores Lideres

4.2.14 Resultados segun la definicion de peligros significativos

Los peligros son significativos cuando es razonablemente posible que
ocurran. Para afrontar esta situacion, los investigadores y el equipo HACCP
categorizaron los peligros de acuerdo a los ingredientes contenidos en las merengadas
y las actividades identificadas en su elaboracion.
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Cuadro 4: Formato de andlisis de peligros.

Analisj

2

3

is de peligros encontrados
4

5

6

Etapa de proceso

Identifique peligros
potenciales, introducidos,

éAlgun peligro es
significante para la

Justifique su decision de la columna 3 en caso de

éQué medidas preventivas puede ser

¢Es esta etapa un PCC?

controlados o mantenidos en | seguridad del alimento? ser afirmativo aplicadas? Si/ No
esta etapa. Si / No
Por contacto del hombre directamente con la Inspecciéon de condiciones higiénicas
Biolégico Si Materia Prima (Fluidos corporales, agentes y de salud del personal, EPP, ™
patégenos, otros). instrumentos y utensilios. o
o
. ” . . Validacién de programa de limpieza | 5
L . Contaminacién cruzada (Ingredientes de férmula), L. prog R P ‘é
Quimico Si N en maquina para cambio de ©
N N agentes de limpieza, otros. e~
Agregar materia prima al producto. s K]
mezclador segtin orden de . 3 2 Si
& N Inspeccién de uso de EPP, establecer 2 E
formato de mezcla 50 minutos g 2
R L, R . plataforma de carga- descarga, o
Por introduccién de objetos de corte, ingreso de . " P =
L. R ) . N utilizar sistemas de gestién visual ©
Fisico Si objetos personales, ufias, fragmentos de material N . D
que permitan validar cuando falta | &
de empaque, etc. B N B @
un instrumento, evitar el ingreso de | £
objetos personales a planta.
Por contacto del hombre directamente con la Insp ion de diciones higié @
Bioldgico Si Materia Prima (Fluidos corporales, agentes y de salud del personal, EPP, °
patégenos, otros). instrumentos y utensilios. é
Quimico No - - Y.
Cargar en bolsas plasticas de L, sSse
25Kg 25 minutos Inspeccién de uso de EPP, establecer 2 g Si
R » . . plataforma de carga- descarga, @ S5
Por introduccién de objetos de corte, ingreso de . . .o . - <
o . N . N utilizar sistemas de gestion visual
Fisico Si objetos personales, ufias, fragmentos de material B - 5
que permitan validar cuando falta | :2
de empaque, etc. B N . @
un instrumento, evitar el ingreso de 2
objetos personales a planta. £
Por contacto del hombre directamente con la Inspeccién de condiciones higiénicas
Biolégico Si Materia Prima (Fluidos corporales, agentes y de salud del personal, EPP, @
paté otros). instrumentos y utensilios. o
o
. . . Validacién de programa de limpieza | 5
L . Contaminacion cruzada (Ingredientes de férmula), L prog R P 'é
Quimico Si S en maquina para cambio de &
agentes de limpieza, otros. 5T
asti producto. S ®
Descargar las bolsas plasticas de o si
25 Kg en las tolvas 30 minutos Inspeccién de uso de EPP, establecer :o, §
) lataforma de carga- descarga, Sl
Por introduccién de objetos de corte, ingreso de p. N N & o .g , =
. - . o N utilizar sistemas de gestién visual =]
Fisico Si objetos personales, ufias, fragmentos de material N . &
que permitan validar cuando falta | &
de empaque, etc. . N R &
un instrumento, evitar el ingreso de | £
objetos personales a planta.
Quimico si Contaminacion cruzada (Ingredientes de férmula), Validacién de programa de limpieza en
Empaquetado y codificado del agentes de limpieza, otros. maquina para cambio de producto. si
roducto 30 minutos L. Presencia de tornillos u otras piezas metalicas ..
3 Fisico No P Colocacién de detector de metales.

es de maquina.

pr

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.15 Arbol de decisiones:

La utilizacién de un arbol de decisiones hace que se piense de un modo

estructurado y garantiza un estudio racional y consecuente de cada etapa de proceso y

del peligro identificado. También tiene la virtud de estimular y facilitar la discusion

dentro del equipo HACCP, lo cual permite mayor objetividad en las conclusiones. Es

bueno notar que en un comienzo es normal encontrar muchos peligros y esto

desenfoca la aplicacion del proceso. Es necesario que a través de un andlisis serio

sean identificados los peligros significativos.

P1

P2

P3

P4

P5

¢Existen peligros en esta etapa del proceso?
iCudles?

3 No: no es PCC: Pare

Modificar la etapa o redisefiar el

Si €

proceso o el producto T

¢Existen medidas preventivas para los
peligros identificados en esta etapa?

—> No Si

v 0

Si

Se requiere ejercer control en esta
etapa para garantizar la calidad del
producto

Esta etapa ha sido disefiada especificamente
para eliminar un peligro o para reducirlo a un
nivel aceptable

o

¢Puede la contaminacion alcanzar niveles
aceptables en esta etapa?

Si

¢Un paso siguiente eliminara o reducira el
peligro a niveles aceotables?

- Si l,
No: noes La etapaesun

PCC: Pare PCC

- No T

Si
Es posible establecer el PCC en esta etapa o

en la etapa subsiguiente que puede reducir o

eliminar el peligro.

Figura 5: Modelo de arbol de decisiones para la comparacion de PCC

Fuente: Manual de Ingeniero de
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Cada una de las preguntas contempladas en la Figura 5 hizo referencia al del
arbol de decisiones que se aplicd en la investigacion para responder cada peligro en
cada etapa del proceso de bebidas alimenticia en la empresa 3P Inversiones C.A 'y la

manera de hacer su uso es la siguiente:

P1 ¢Existe algun peligro en esta etapa del proceso? Esta pregunta debe ser
verificada por el equipo HACCP.

P2 ;Existe medida preventiva para el peligro identificado? Si la respuesta
fue si, se debe continuar con el siguiente paso. Si la respuesta fue no existen medidas
preventivas y no se pueden instaurar, debe discutirse si el control es necesario en ese
punto para la seguridad del alimento. Si no es necesario el control, no es un PCC, se
avanza hacia el siguiente peligro y se comienza de nuevo el arbol de decisiones. Si la
respuesta es no porque existe un control posterior, deben asegurarse que en ese punto
se establece un PCC. Si el hecho de no poder colocar medidas preventivas significa
que deben realizar modificaciones o cambios, el equipo HACCP deberé contar con el
respaldo de la gerencia y esos cambios deberan hacerse antes que el peligro se

introduzca en la linea del proceso.

P3 ¢Esta etapa ha sido disefiada para eliminar o disminuir la posibilidad de
aparicion del peligro hasta un nivel aceptable? Esta pregunta se refiere a la etapa y no
a las medidas preventivas. Si la respuesta es si la etapa del proceso es un PCC y se

continua con la siguiente etapa o peligro; si es no continda en P4.

P4 ;Puede la contaminacion aparecer o incrementar hasta alcanzar niveles
inaceptables? El equipo HACCP puede necesitar de la experiencia de los asesores y
deberia ser obvio si se hizo un buen analisis de peligros. Estas preguntas pueden
ayudar: ¢El entorno puede originar peligros?, ¢Es posible la contaminacién cruzada?,

¢Las condiciones ambientales pueden favorecer riesgos de crecimiento
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microbioldgico?, ¢Los tiempos de espera entre una etapa y otra pueden facilitar la

contaminacion por plagas?

Cuando se tienen en cuenta los niveles inaceptables de contaminacion es
bueno saber que los tiempos de espera en las distintas etapas del proceso, pueden

superar las medidas preventivas que hayan asignado, inutilizando un PCC.

Si la respuesta es si en esta etapa, se continua al siguiente paso; si la

respuesta es no, se vuelve a comenzar con la siguiente etapa o peligro.

P5 ¢Una etapa 0 accion posterior eliminara o reducira el peligro a un nivel
aceptable? En algunas circunstancias se puede permitir la presencia de un peligro en
una determinada etapa del proceso, si es que va a ser controlado en una etapa
posterior o por el consumidor. Asi se minimiza el nimero de PCC y se centra la

atencion en los peligros mas cruciales.

Una vez identificados plenamente los PCC el equipo HACCP comenzara a
elaborar la hoja del plan HACCP.

4.2.15.1 Limite critico:

En el estudio fue considerado, el rango para ser aplicado como medida
preventiva asociada con un PCC. Estos representan los rangos méximos y minimos
que son usados para medir si una operacion garantiza la seguridad de los productos
alimenticios. Cada PCC debe tener uno a mas limites criticos, una accion correctiva

debe ser tomada para garantizar la seguridad del alimento.

Los limites criticos definen las fronteras entre un producto seguro y otro
peligroso, es necesario establecer los niveles correctos para cada criterio. El equipo
HACCP debe tener un conocimiento detallado de los peligros potenciales y una
completa comprension de los factores relacionados con su prevencion y control.
Lewis, J. (2006).
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Seguidamente se muestran los criterios de decision para la definicion de los
PCC del caso estudiado:

P1: ¢Existen peligros en esta etapa del proceso?

P2: ¢ Existen medidas preventivas para los peligros identificados en esta etapa?

P3: ¢(Esta etapa ha sido disefiada especificamente para eliminar un peligro o para
reducirlo a un nivel aceptable?

P4: ;Puede la contaminacidon alcanzar niveles aceptables en esta etapa?

P5: ¢Un paso siguiente eliminara o reducira el peligro a niveles aceptables?

Cuadro 5: Arbol de decisiones.

Arbol de decisiones

Etapa Actividad P P, Ps Py Ps (PCC?
Agregar materia prima al mezclador segin orden , , ) ,
2 Si Si No Si No Si
de formato de mezcla
6 Cargar en bolsas plasticas de 25Kg g S No i No i
. Descargar las holsas plasticas de 25 Kg en las S i No i No i
tolvas
8 Empaquetado y codificado del producto Si Si Si Si No Si

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se observa en el Cuadro 5 se debe aplicar PCC en la etapa 2, 6, 7 y 8.
Debido a que son puntos de exposicion de las materias primas y productos

semielaborados a multiples contaminantes.

Duran, F. (2007) pag.51. Menciona que “los limites criticos no son
necesariamente iguales a los parametros de calidad establecidos; el nivel en el que un
factor se convierte en la division entre seguro y peligroso se considera un limite

critico. En muchos casos pueden no ser encontrados rapidamente y serd necesario
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hacer pruebas, estudiar guias o reglamentos, consultar expertos, hacer estudios

experimentales, utilizar modelos matematicos.”

La seleccion de la mejor opcion de control y de los limites criticos, esta dada
por la practica, la experiencia y las observaciones que se hagan durante la elaboracién
del diagndstico de la situacion y el anélisis de peligros. En el futuro se podrian
generar disefios de experimentos o programas complementarios de metrologia,

calibracion de equipos, entre otros.

4.2.16 Flujograma del Proceso Productivo (PP)

Los resultados del diagndstico de la situacion se graficaron en el plano con la
respectiva identificacion de PCC en el flujograma del Proceso. Figura 6:

Glaboracién de Orden de producci()D

N

' il

Entrega de formatos ’ Suministro de materia prima al area de mezcla ‘
de mezcla al operador N
Agregar materia prima al mezclador segun ‘ ®

orden de formato de mezcla 50 minutos
4

N2
Cargar en bolsas plasticas de 25 minutos ‘ .

l Mezclar durante 15 minutos ]

[ Colocar en paletas 45 minutos ]

A4
’ Descargar las bolsas plasticas de 25 Kg en las ‘ @
tolvas 30 minutos

v

’ Dosificar producto

P4
o

¢Peso
Correcto?

Empaquetado y codificado del producto

30 minutos
\

Leyenda

Limites: Inicio y fin del preceso

v

Toma de muestra
testigo por lote

Operacion: Etapas del proceso

’ Embalado en caja y paletizado

Desicién: Toma de decisiones

Identificacién de la paleta ‘

NG
NG
Reportar producto terminado

Documentos

«OLC

Transportar paleta al almacén
Completar formato de producto terminado

Punto critico (PC)

C Distribucién y/o Conercializaci()n)

Figura 6: Flujograma del proceso productivo con PCC.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.3 Analizar cualitativamente y cuantitativamente la presencia de riesgos
alimentarios en el proceso de fabricacion de bebidas alimenticias en la empresa

3P Inversiones C.A.

4.3.1 Revisién de auditoria interna:

Continuando con la investigacion para el disefio del programa de inocuidad y
calidad en la empresa 3P Inversiones C.A. se revisaron y analizaron dénde radican

sus deficiencias.

A través de auditorias internas realizadas por la empresa en cuestion,
figuraron algunas desviaciones respecto a las précticas y condiciones higiénicas
como: carencia de un instrumento con periodicidad de evaluacion, desconocimiento
del personal en la manipulacion de los productos alimenticios, déficit de las
condiciones de las instalaciones, equipos e implementos, almacenamiento y

conservacion.
En el Cuadro 6 pag. 76, se presentan los criterios de evaluacion de BPM que

se utilizan en la empresa 3P Inversiones C.A. y que estan conjugados en un formato

de auditoria interna:

75



Cuadro 6: Auditoria actual de BPM

Fecha:
AUDITORIA ORDEN, LIMPIEZA Y BPF Hora?:
Auditor:
®
Lineas de Merengadas L1-2, L3-4, L5-6
L OMP| TA |EPP| OP | EM A 1 RPT| CC |% Cumplimiento
Mezclador
Tolva
Enfardadora

Almacén de Materia Prima y
Producto terminado

Marcar con V si esta conforme, en caso contrario marcar con X y hacer observacion de la No Conformidad.

OBSERVACIONES:

Mezclador:

Tolva:

Enfardadora:

Mezclador:

Almacén de Materia Prima y Producto terminado:

LEYENDA
LIMPIEZA DE MAQUINA L
ORGANIZACION DE MATERIA PRIMA omMP
TELA DE ARANA TA
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EPP
ORGANIZACION DE PALETAS oP
ORGANIZACION DEL TRABAJO (MAQUINA Y
HERRAMIENTAS) EM
AGUA A Nota: Cada categoria representa
ILUMINACION 1 un 10% , sumando en cada areala
RETIRO DE PRODUCTO TERMINADO RPT totalidad del 100%
CUMPLIMIENTOS DE CALIDAD cC

Fuente: Departamento de Produccion. Empresa 3P Inversiones C.A.
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Cuando se generan formatos de evaluacion debe velarse por la utilizacion de
los criterios operacionales de calidad e inocuidad asentados en la legislacion bien sea
nacional o internacional de modo que satisfagan el estdndar y no se generen
sanciones. El formato presentado con anterioridad (Cuadro 6) puede suscitar
ambiguedades respecto a la planilla de evaluacion de las Normas BPM publicadas en
la Gaceta Oficial N° 36.081 (1996) Ver Anexo, pag. 123. En tanto que, no se detallan
los aspectos a inspeccionarse dejando una brecha para los investigadores y la
empresa, entre la informacidn requerida para generar planes de acciones especificos y

las decisiones a tomarse en el futuro.

4.3.2 Apreciacion cuantitativa de las practicas de desinfeccion:

Dado que las plantas de produccién de alimentos propician condiciones
adecuadas para la proliferacion de microorganismos, es vital poder garantizar la
eficiencia de los sistemas de higiene implementados, ya que una de las causas mas
comunes de contaminacion microbioldgica es un inadecuado proceso de limpieza y
saneamiento. Cuando el objetivo de estos procesos es disminuir al méximo los
riesgos asociados a la seguridad y calidad del producto, resulta critico no poder

asegurar su eficiencia.

Por ello, cada vez es mas frecuente por parte de la industria de alimentos el
adoptar sistemas que garanticen la seguridad de sus productos. Uno de los peligros
que pueden ser considerados en este sistema es la contaminacion de los alimentos por

contacto con superficies, siendo la limpieza la medida de control.

Para monitorear el nivel de higiene de las superficies se utilizd un
instrumento constituido por un hisopo y un sistema de lectura de bioluminiscencia

que permite detectar de forma rapida microorganismos o residuos de alimentos en
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cualquier superficie como comprobacion efectiva de las medidas de limpieza y

desinfeccion.

4.3.3 Herramienta para el monitoreo de higiene con lumindémetro PD-30As

Tabla 9: Lumindmetro PD-30As

Especificaciones técnicas

Reactivo de comprobacion Producto desechable especial
Rango de medicion 0 - 999999 URL

Tiempo de medicion 10 segundos

Pantalla LCD especifica al
cliente

Integrada (normalmente para
cada medicion)

Pantalla

Calibracién cero automatica

Rango de temperatura

_ 0
ambiental 5-40°C

20 - 80 % H.r. (sin

Humedad del aire -
umeda condensacion)

Temperatura de

; 10-50°C
almacenamiento

IEC-60259-2001 IP-X0 (tipo
Normativas de seguridad de proteccion contra agua: no
esta protegido)

65 x 175 x 32 mm (ancho x
alto x profundo)

Peso Aprox. 235 g sin baterias

Dimensiones

Fuente: Catalogo PCE del departamento de produccion.
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La efectividad de la higiene ha sido tradicionalmente evaluada mediante
pruebas de microbiologia en la que se utilizan comunmente hisopos, esponjas o
placas de contacto para la toma de muestras. Estas pruebas Unicamente proveen
informacidn respecto a la carga de microorganismos presentes en una superficie,
teniendo como mayor limitante los tiempos de respuesta, ya que se requieren periodos
de incubacion que varian de 24 a 72 horas, para obtener resultados sobre la higiene de
las superficies. Esto resulta poco conveniente al no tener la posibilidad de garantizar
la calidad y seguridad de los procesos, asi como el poder llevar a cabo acciones

correctivas durante actividades de monitoreo.

Los sistemas de calidad, como HACCP, requieren herramientas para
monitorear la higiene de las superficies con resultados rapidos que permitan tomar

acciones correctivas en tiempo real.

La tecnologia de bioluminiscencia ha tenido grandes avances en la Gltima
década y ha sido cada vez mas adoptada como herramienta para la verificacion de
higiene asi como para la eficacia de los procedimientos de limpieza, puesto que puede

utilizarse durante el procesamiento de alimentos.

Esta prueba esta basada en la deteccion de materia organica-ATP (adenosin
trifosfato), que estard presente en todas las células vivas. La prueba mide tanto el
ATP proveniente de residuos de alimentos asi como el de microorganismos en
superficies y muestras liquidas. ElI monitoreo se lleva a cabo en puntos criticos de la
linea de produccion en donde, en presencia de ATP, la enzima luciferasa cataliza una
reaccion en la que el producto final es luz. Esta luz es medida utilizando un
lumindémetro, cuya unidad de medida se conoce como Unidades Relativas de Luz
(URL).

Las pruebas son objetivas, faciles de usar y proveen resultados claros de

aceptacion o rechazo, sin requerir de personal especializado o de un laboratorio.

79



Las pruebas no sélo permiten identificar rdpidamente un problema de

higiene sino también tomar acciones correctivas inmediatas para asegurar que las

areas criticas se encuentran bajo los requerimientos de higiene adecuados, que

permitan iniciar la produccion. También han servido como una excelente herramienta

de entrenamiento, permitiendo al personal ver clara e inmediatamente la relacion

entre buenas précticas de higiene y los resultados de la prueba de higiene.

4.3.4 Limite inferior y superior de las URL para un programa de monitoreo de

ATP

Los limites inferiores y superiores son valores preestablecidos para evaluar y

clasificar facilmente los resultados de las pruebas de ATP en tiempo real.

Limite inferior: La URL maxima permitida para que un resultado pase la
prueba de ATP de limpieza. Una superficie que lee en o por debajo del limite
inferior se clasifica como resultado “Pass” por sus siglas en inglés y que se
traduce como aprobado y se considera aceptable. Los resultados aprobados
son indicados con una marca (+/) en la pantalla.

Limite superior: Una superficie que lee por encima del limite superior se
clasifica como resultado “Fail” por sus siglas en inglés y que se traduce como
rechazo y es considerada como no adecuadamente limpia. Los resultados
rechazados se indican con una (X) en la pantalla.

Area de precaucion: Una superficie que lee por encima del limite inferior y en
0 por debajo del limite superior se clasifica como un resultado de “Caution”
por sus siglas en inglés y que se traduce como precaucién. Los resultados de
precaucion le dicen al usuario que puede haber algo en la superficie, pero no
lo suficiente como para causar un resultado rechazado. Las éareas de
precaucion también pueden inclinarse hacia una superficie sucia que pueda
requerir de atencion adicional durante la proxima limpieza. Los resultados de

precaucion se indican con un signo de exclamacion (1) en la pantalla. Algunas
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instalaciones optan por eliminar el rango de precaucion. Para ello, los limites
inferior y superior se establecen con un mismo valor de la URL. Con este
ajuste, una superficie que lee en o por debajo del limite es clasificado como
resultado aprobado (+/) y una superficie que lee por encima del limite se

clasifica como resultado rechazado (X).

4.3.5 Medicién de ATP en superficies de maquinas:

Durante la fase experimental del estudio se realizaron mediciones de la
eficiencia de la limpieza o desinfeccion de superficies de las lineas de fabricacion de
merengadas. Tratandose de un estudio descriptivo exploratorio con abordaje
cuantitativo, realizado durante una semana (5 dias habiles). Se utilizaron como
indicadores para limpieza y desinfeccion el trifosfato de adenosina por

bioluminiscencia.

Fueron evaluadas, antes y después de la aplicacion de alcohol isopropilico a

70% (p/v) las siguientes superficies:

Cuadro 7: Superficies de muestreo para cada linea

Total d t
‘ L Cantidad x Superficies Superficie otalde puntos
Iltem | Maquinas , de muestreo
Linea Interna Externa . p
equipo en Linea
1 Mezclador 2 1 1 4
2 Tolva 2 1 1 4
3 Enfardadora 2 0 1 2
Repeticiones/turno= . ,
petict 1 i Total de mediciones para cada Linea/ turno 10

Fuente: Elaboracion propia.
De acuerdo a lo anterior se estarian tomando 10 apreciaciones para cada

linea (L1-2, L3-4, L5-6) durante cada dia, totalizando 150 muestras para este método.
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El protocolo de limpieza y desinfeccion, establecido en la organizacion,
consistié en realizar la friccion de las superficies directamente con un pafio 100% de
algodon, humedecido en alcohol isopropilico hidratado 70% (p/v), ejecutando tres
fricciones en las primeras tres areas determinadas como PCC (mezclador, tolva,
enfardadora). La rutina de limpieza y desinfeccion de las superficies investigadas era

realizada, por los operarios, una vez al dia, en el inicio del turno matutino.

Considerando que las evaluaciones fueron ejecutadas en el periodo de la
mafiana, eso significaba que las superficies, quedaban aproximadamente 12 horas sin
ser desinfectadas. Todas las pruebas fueron ejecutadas por las investigadoras de lunes
a viernes e incluyd la medicién por presencia de ATP en un 4rea de 100 cm?
previamente demarcados en puntos internos y externos del equipo con cinta de bajo

contacto.
4.3.6 Resultados de la medicion de ATP en superficies de maquina en contacto
con productos:

En la interpretacion de los resultados de la limpieza y desinfeccion de las

superficies, se siguieron los parametros descritos en la siguiente tabla:

Tabla 10: Nivel de Aceptabilidad de higiene en superficies

> 500 URL Inaceptable
Superficie Externa

<500 URL Aceptable

> 300 URL Inaceptable
Superficie Interna

<300 URL Aceptable

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11: Resultado de medicién de ATP

Interna 18 60%
Mezcladores
Externa 14 47%
Interna 26 87%
Tolvas
Externa 15 50%
Interna No se considera, ya que es hermética
Enfardadoras
Externa 12 40%
Total de cumplimiento de saneamiento 57%

Fuente: Elaboracion propia.

En cuanto a las tasas de desinfeccion expresadas en la Tabla 11, se evidencia
el indicador de eficiencia de la aplicacion del alcohol isopropilico al 70% en relacion
a los estandares determinados de lecturas de ATP.

Para poder categorizar los items por orden de cumplimiento en desinfeccion
se establecieron de acuerdo a los resultados tres rangos de alcance los cuales fueron
definidos por los integrantes del equipo de HACCP. Entre ellos tendremos de >80%:
Bueno; (80-60)%: Regular; <60: Deficiente.

Para cada etapa del proceso se evidencié que la enfardadora ocupa el primer
lugar en reprobacion con un 40% de desinfeccion, respecto al limite superior
establecido. Esto, puede deberse a que sélo se considero la superficie externa; la cual
no es prioridad en el programa sanitario; ya que en esta etapa del proceso el producto
estd terminado y la maquina en el punto medido no se encuentra en contacto directo

con la formulacion del producto.

Por otra parte, la apreciacion que se obtuvo en los mezcladores se hizo notar
que las superficies externas e internas se encuentran en 60% y 47% de desinfeccion

respectivamente. Este punto de medicidn, indica que la limpieza externa del equipo es
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buena; mientras que el punto inspeccionado internamente es deficiente y puede

requerirse de una revision del método de saneamiento.

Finalmente, la medicion en las tolvas arrojo que la limpieza interna en los

puntos inspeccionados es buena; mientras que la limpieza externa es deficiente.

La categorizacion del método de limpieza determind gque es necesario revisar
en el futuro a través de un disefio de experimentos, nuevos métodos que se ajusten
mas a la disposicién de los equipos y el tipo de proceso; para acercar los valores de
desinfeccion a los limites inferiores establecidos o en su defecto ajustar el limite

superior a una tendencia menor.
4.3.7 Monitoreo de ATP:

Las investigadoras consideran pertinente hacer una comparacién respecto a

los métodos de saneamiento, adoptados en los programas de limpieza actual.

Se sugiere continuar con el uso de la tecnologia por bioluminiscencia que
permita medir la efectividad de las acciones correctivas. No obstante, esta
metodologia de medicion podria complementarse con métodos de inspeccion
microbioldgica y permitir asi al area de calidad considerar la presencia de los
patdgenos presentes en las lineas de L1-2, L3-4 y L5-6.

4.3.8 Apreciacion cuantitativa de la humedad en el producto:

Existen diversos métodos para la determinacion de la actividad del agua. Los
métodos pueden dividirse en aquellos que requieren del uso de instrumentos comunes
de laboratorio y en aquellos que necesitan para su determinacion de equipos

especiales.

La gran influencia que la actividad del agua (aw) tiene sobre el crecimiento y
la actividad metabdlica de los microorganismos (incluyendo la produccion de

toxinas) asi como sobre la velocidad de determinadas reacciones quimicas y
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enzimaticas, ha hecho que numerosos investigadores en todo el mundo se encuentren
estudiando la instrumentacion y las condiciones méas adecuadas para la determinacion

de este parametro y se esté obteniendo el valor de aw en diferentes alimentos.

Para el caso de estudio se considero el método de determinacion de humedad
a través de equipos o dispositivos especiales disponibles en la empresa 3P Inversiones

C.A., y que permitieron realizar dichos analisis con rapidez, precision y exactitud.
4.3.9 Herramienta para el monitoreo de humedad

Para monitorear la humedad se utilizé un instrumento constituido por un
sensor basado en un electrolito (generalmente cloruro de litio), depositado entre dos
electrodos, que miden el cambio en la impedancia eléctrica producida por el cambio

de humedad relativa de una camara en la que se encuentra la muestra.

4.3.10 Descripcién de la marca comercial:

Tabla 12: Especificaciones comerciales de higrémetro HMC- 17825G

Medidor digital de contenido de agua
granos, semillas, materiales granulados

y en polvo.

Display: LCD de 4 digitos (10 mm) / Humedad: 8 a 20,0 %
Temperatura: - 10,0 a 55,0 °C / Resolucién: 0,1

Exactitud: £0.6% < 14%, £0.8% de 15a 18 % y £1>18%
Calibracién: Automatica / Alimentacion 4 x 1.5V AA (UM-3)

Sonda externa con electrodos reemplazables / Dimensiones: 178 x 68 x 39mm

Fuente: Catalogo Todo Ther suministrado por el Departamento de Produccion.

85



4.3.11 Actividad de agua en los alimentos:

En los alimentos cuanto mayor sea el porcentaje de agua mas susceptibles
son a alterarse. Sin embargo, alimentos con la misma cantidad de agua pueden
presentar diferente susceptibilidad al deterioro por lo que entra en juego un factor
muy importante que es “la actividad de agua”, la cual hace referencia a la
disponibilidad del agua en el alimento. (Leung, H. 1986). La actividad de agua queda
definida de la siguiente forma bajo el simbolo aw.

aw = Pw / Pwo
Donde,

aw= Actividad de agua.
Pw= Presidn de vapor del agua del alimento.

Pwo= Presion de vapor del agua pura

Para establecer la actividad de agua de un alimento, se puede encerrar este
en atmasfera cerrada y esperar a que el aire presente en dicha atmosfera, se encuentre
en equilibrio con el alimento y se puede determinar experimentalmente empleando un

dispositivo como un higrémetro electrénico. (Bone, D. 1987). Entonces se tiene que:

aw = Humedad relativa (%) / 100

La actividad de agua tendra un valor maximo de 1 y minimo de 0. Cuanto
menor es este valor, menor sera la susceptibilidad del alimento a deteriorarse. Si el
agua en un alimento interacciona fuertemente con otros compuesto del propio
alimento como iones (por ejemplo, la sal), moleculas polares (por ejemplo la glucosa)
o apolares (por ejemplo, los acidos grasos) menor sera la actividad de agua y menor
por tanto el peligro que presente de deterioro. (Bone, D. 1987). Experimentalmente si

el alimento tiene agua la cual interacciona con otros compuestos, saldra menos agua
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al aire de la atmosfera y por tanto la humedad relativa del aire seria menor con lo que

la actividad de agua que obtendriamos seria menor (Ryall, A. y Lipton, W. 1982).

La actividad de agua en un alimento que esta por encima de la temperatura

de congelacion estaré en funcion de:

e Contenido de agua del alimento: A mayor contenido, mayor actividad de
agua.

e Temperatura: A mayor temperatura, mayor actividad de agua.

En las isotermas de sorcion se pueden observar tres fases (Leung, H. 1986):

1.- Actividad de agua entre 0 y 0,2: Es agua que esta fuertemente ligada en el
alimento. Aqui el agua forma una capa monomolecular sobre solutos del alimento por
lo que se le suele llamar agua monocapa. Es agua practicamente imposible de extraer
si no se destroza el alimento, no es congelable ni siquiera a temperaturas de -40 °C y
no esta disponible para las reacciones quimicas ni como reactivo, ni como disolvente.
Representa en los alimentos en torno al 0,5 %. Suele ser, por ejemplo, el agua que

forma puentes de hidrégeno con proteinas o con los grupos hidroxilo de los glucidos.

2.- Actividad de agua entre 0,2 y 0,8: Es agua débilmente ligada. Esta agua
estd interaccionando con el agua de la monocapa, en lugar de con los solutos, por
puentes de hidrogeno. Igualmente se considera agua débilmente ligada a la que se
encuentra condensada en los poros capilares de los alimentos. Esta agua es disponible
para reacciones quimicas pero no para los microorganismos. Representa al 5 % del

agua presente en un alimento incluyendo el agua monocapa.

3.- Actividad de agua superior a 0,8: Es agua que no presenta ningun tipo de
influencia por parte de los solutos. Es agua disponible y con gran movilidad. Esta
agua se puede intercambiar con el agua multicapa. Se denomina también agua de la

fase masiva y existen dos tipos: Agua libre: La que no estd atrapada. Esta en el
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espacio intercelular, por ejemplo entre las células de un vegetal. Agua atrapada: Esta

atrapada en una estructura molecular.

Agua libre

W

0.3

Multicapa
0.2

Monocapa

Contenido de humedad de un alimento

Gréfico 3: Representacion esquematica de la actividad del agua en un alimento en
funcion del contenido de humedad.
Fuente: Leung, H. (1986)

El Grafico 3, muestra el eje de las X representando el contenido de humedad
del alimento, en el eje Y la actividad de agua del alimento, desde la primera flecha
hacia la izquierda: agua monocapa aw = 0-0,2; entre las dos flechas: Agua multicapa.
aw = 0,2-0,8; y desde la segunda flecha hacia la derecha: Agua libre. aw = 0,8-1.

El crecimiento microbiano se puede dar en actividades de agua a partir de
0,8 de forma general en el caso de las bacterias a partir de 0,91; aw en el caso de
levaduras 0,88 y en el de mohos 0,8 (Leung, H. 1986). Las bacterias halofilas, mohos
xerofilos y levaduras osmdfilas pueden crecer con actividades de agua inferiores a 0,8

pero nunca inferiores a 0,6. Asi pues, si se reduce la actividad de agua de un alimento
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por debajo de valores de 0,8 ser& muy seguro microbiologicamente hablando. La
reaccion de oxidacion de lipidos se ve inhibida con actividades de agua entre 0,2 y
0,4. Con valores por debajo y por encima se ve favorecida siendo la Unica reaccion de
deterioro de un alimento que se puede producir con valores de actividad de agua por
debajo de 0,2. Las reacciones enziméticas se favorecen a partir de actividades de agua
de 0,4 y a medida que aumenta esta cifra, se favorecen en mayor medida (Leung, H.
1986). Las actividades de agua por debajo de 0,8 hacen al alimento muy seguro de un
posible problema microbiolégico pero no se inhiben las reacciones quimicas y
bioguimicas, en tanto que con actividades de agua por debajo de 0,3 los alimentos

seran muy seguros en todos los aspectos, salvo con reacciones de oxidacion.

4.3.12 Resultados de la medicion de agua presente en la formulacion en las lineas
L1-2, L3-4, L5-6.

Se realizaron las mediciones en un periodo de dos semanas en un turno de
trabajo con diez repeticiones, en los que se consideraron como puntos de medicion el

ingreso de la materia prima en los equipos: mezcladores, tolvas y enfardadoras.

En las siguientes tablas se puede apreciar la cantidad de mediciones
realizadas en las lineas L1-2, L3-4 y L5-6; el nivel aceptacion de humedad, y la tabla
de equilibrio de humedad recomendada en el manual de especificaciones del

instrumento comercial;

Tabla 13: Mediciones de humedad en areas

item Maquinas Cantidad x Linea Total de maquinas
1 Mezclador 2 60
2 Tolva 2 60
3 Enfardadora 2 60
Repeticiones Cantidad de lineas Total de mediciones
10 3 180

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14: Nivel de aceptacion de humedad en formulacion de merengadas

BEBIDAS EN PUNTOS DE
PROCESO

> 20% Limite Superior

<10% Limite Inferior

Fuente: Departamento de calidad — 3P Inversiones C.A.

Tabla 15: Equilibrio de humedad de alimentos en polvo

Equilibrio de humedad de alimentos en polvo
Humedad Temperaturasen2C
relativa
19¢ 200 20 e 3o LR 250 26 2] 280
8% 4,70% 4,70% 4,60% 4.40% 4,30% 4,20% 4,30% 4,30% 4,30% 4,30%
10% 6,30% 6,20% 6,10% 6,00% 5,90% 5,90% 6,80% 540% 5,90% 5,90%
12% 7,90% 7,80% 7,70% 7,50% 7,50% 7,50% 7,50% 7,40% 7,40% 7,40%
14% 9,40% 9,30% 9,20% 9,20% 9,00% 9,00% 8,90% 8,80% 8,70% 8,70%
16% 11,10% 11,00% 10,30% 10,60% 10,60% 10,50% 10,50% 10,45% 10,40% 10,20%
18% 13,30% 13,20% 13,00% 12,30% 12,80% 12,60% 12,60% 12,50% 12,50% 12,50%
20% 16,30% 16,30% 16,00% 15,80% 15,80% 15,60% 15,60% 15,40% 15,20% 15,20%

Fuente: Catalogo Todo Ther suministrado por el Departamento de Produccion.

De la tabulacion procedente se obtuvo un promedio de humedad en la

formulacién de los productos para cada uno de los equipos y los PCC que exponen en

mayor medida la materia prima.

Tabla 16: Humedad promedio en formulacion de merengadas

Humedad en
N formulacion de
merengadas
Promedio
Mezcladores 13,60%
Tolvas 11,50%
Enfardadoras 6,10%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Tabla 16 se concluye que en general todos los equipos tuvieron una
humedad conforme a los limites criticos establecidos por el equipo HACCP (10%-
20%). Se puede apreciar que la humedad promedio alcanzada para cada uno de los
mezcladores, tolvas y enfardadoras es igual a 13,6%, 11,50% vy 6,10%,
respectivamente. Lo que indica que la temperatura y el grado de humedad en el
espacio de produccion es un medio adecuado para la conservacion de la formulacion

de producto.

4.4 Establecer las técnicas de Buenas Practicas de Manufactura que se podrian
aplicar en las lineas de produccion de bebidas alimenticias en la empresa 3P

Inversiones C.A. enfocadas a la mitigacion de riesgos alimentarios

4.4.1 Equipos de Proteccion Personal (EPP) e higiene requeridos para laborar
en las lineas L1-2, L3-4, L5-6

Es fundamental y obligatorio el uso de los EPP necesarios para minimizar
dafios tanto al personal como a las diferentes bebidas alimenticias, por lo tanto es
importante usarlos de acuerdo a los procedimientos establecidos por la organizacion y

capacitarse para su correcto uso.

Seguidamente se muestran herramientas construidas por las investigadoras
donde se evidencian la descripcion de los equipos higiénicos requeridos y la
frecuencia de uso que debe tener el manipulador de alimentos en las lineas de

produccion de la empresa 3P Inversiones C.A. (Ver Cuadro 8 y Cuadro 9)
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Cuadro 8: Equipos de proteccion personal requerido

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL REQUERIDO

>

Q
E.P.P. c 3} c 8 c .© © c
S S T’:E S ¢ S 5 s © O S _
Q () Q Q 2 ‘o o ®©
= o o Q O ©
e 9 B 5 g = g £ o g =2 o 2
s B N8 2 O B a c o O S
(G) e © Y e, [T 2 = o
a OIN%] a &5 a 2 ° o
[a
REQUIERE v v v v v v

DESCRIPCION

Previene la
contaminacioén
por agentes
fisicos como
cabellosy otras
suciedades en
los productos
que se elaboran

Protege los pies
de puncionesy
liguidos ala hora
de hacer
limpiezaenlos
equipos, se
evitan caidas. Y
protege los
alimentos de
contaminacion
bioldgica

Su propdsito es
impedir el
contacto directo
de la piel cuando
con los
productos se
estan
manipulando

Protege labocay
las vias
respiratorias de
la inhalacién por
polvos. Evita
contaminacidn
de productos por
fluidos
corporales

Tanto trajes
asépticos como
los delantales
protegen la piel
y separa el
alimento del
contacto directo
con la piel

Protege los ojos
de irritaciones
por particulas de
polvoy protege
al alimento de
secreciones
oculares

Fuente: Elaboracion propia.
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Cuadro 9: Higiene de manos y uso de EPP basado en evaluaciones de riesgos

ESCENARIO

HIGIENE DE
LAS MANOS

TRAJES
ASEPTICOS

GORRO DE
PROTECCION

BOTAS

LENTES

MASCARILLAS

GUANTES

DELANTAL

Siempre antes y después del
contacto con los polvos
alimenticios y después de
estar en un entorno
contaminado

.\/

Al momento que ingrese el
personal en plantay no tenga
aun contacto con los polvos o
existir paradas de produccion

Ingreso de personal técnicoy
montaguista a las lineas: L1-2,
13-4y L5-6

Cuando el personal entre en
contacto directo con los polvos
alimenticios a los cuartos de
mezclado, corriendo el riesgo
de ser contaminados por
fluidos corporales, secreciones,
excreciones, membranas
mucosas y piel lesionada

Fuente: Elaboracion propia.
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4.5 Formular el programa de Buenas Practicas de Manufactura en las lineas de
produccion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.

4.5.1 Instrumento de monitoreo para la identificacion de desviaciones

Anteriormente, se mencionaron algunos de los PCC identificados en las
lineas estudiadas. Ademas, de definir los Limites Criticos de dos de los criterios que
para el equipo HACCP fueron relevantes como el grado de desinfeccién y la

temperatura vs. humedad en la formulacién del producto.

Para finalizar se realizo el disefio de un instrumento donde se sintetizaron los
procedimientos a seguirse para monitorear y comprobar que cada punto critico de
control identificado y los aspectos mencionados en la Gaceta 36.081 se cumplen

dentro de las instalaciones de la empresa 3P Inversiones C.A.

Los items que se consideraron en el Cuadro 10 para la elaboracion del

mismo se categorizaron de la siguiente forma:

o Edificacion e instalaciones.

e Equipos y utensilios.

e Personal.

e Requisitos higiénicos de la produccion.
e Aseguramiento de la calidad higiénica.
e Programa de saneamiento.

e Almacenamiento y transporte.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A.

P
Fecha: / /

Area Auditada:
Responsable(s):
Auditor(es):

EMPRESA 3P INVERSIONES C.A.

Criterio de calificacion de Resultados:

> =90 %: SOBRESALIENTE (80 - 89)%: BUENQ - CONFORME
(60 - 79)%: REGULAR - REQUIERE MEJORAS

< 60 %: NO ACEPTABLE - REQUIERE MEJORAS OBLIGATORIAS

Edificacion e instalaciones

Areas a evaluar
3 Linea 1-2, Linea 3-4, Linea 5-6 .
ASPECTOS INSPECCIONADOS ¢Como hacerlo? Status Observaciones
NA C NC
. Validar que las Lineas 1-2, 3-4, 5-6 no sean
1. Accesos libres de fuentes . .
) ; susceptibles a ser contaminadas por otras
de insalubridad . .,
operaciones o fuentes de contaminacién.
Verificar que los techos estén disefiados y
., construidos para evitar la acumulacién de
2. La construccion protege el . L L .
. ., . suciedad, la condensacion, la formacién de
area de produccidn de lluvia, L ..
mohos, el desprendimiento superficial y
polvo y plagas , e oo
ademas  facilite  su limpieza vy
mantenimiento.
Validar que los PCC, los sanitarios, areas
, de disposicion de desechos estén
3. Se separan areas de alto . e .
. . identificados y poseen avisos de BPM,
riesgo y de menor riesgo . .
orden, limpieza, recomendaciones de uso,
entre otros.
Fuente: Elaboracion Propia. Pag. 1de8
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

ASPECTOS INSPECCIONADOS

¢Como hacerlo?

NA

C

NC

Observaciones

4. El disefio permite un flujo
regular del proceso desde el
ingreso de materia prima
hasta el producto acabado

Verificar que este publicado el Diagrama
de Flujo del Proceso actualizado y se
encuentren definidos los puntos criticos
de control (PC).

5. Las areas de produccion
estan provistas de
condiciones controladas para
garantizar la higiene de los
alimentos

Verificar que existen registros para el
control de las variables criticas para el
aseguramiento de la inocuidad de las
bebidas alimenticias.

6. Los pisos y paredes estan
construidos y acabados con
materiales higiénicos

Validar que los pisos de las lineas de
produccién se encuentran construidos con
materiales resistentes, impermeables, no
absorbentes, no deslizantes y con
acabados libres de grietas o defectos u
otro elemento que represente riesgo de
contaminacién que dificulten la limpieza,
desinfeccién y mantenimiento sanitario.

7. Las instalaciones aéreas no
representan riesgos  de
goteos o de desprendimiento

Verificar que las ventanas, bloques de
ventilacién, extractores o equipos de
ventilacién forzada estdn construidas de
tal forma que faciliten su limpieza y evitan
la acumulacién de polvo, suciedad, e
ingreso de plagas tales como insectos y
aves.

8. La iluminacion es adecuada
en las lineas de fabricacién
de merengadas

Validar que todas las [dmparas del area se
encuentren operativas (en caso de
encontrar al menos una ldampara quemada
considérelo NC).

Fuente: Elaboracién Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

ASPECTOS INSPECCIONADOS

¢Como hacerlo?

NA

C

NC

Observaciones

9. La ventilacion es adecuada
en las lineas de fabricacion
de bebidas alimenticias.

Confirmar que las lineas de fabricacion
tienen habilitadas las salidas y entradas de
aire requeridas para cada linea de
produccién.

10. Se controla la calidad del
flujo de aire

Verificar que los sistemas de ventilacién
mecanica (ventiladores, extractores, aire
acondicionado) estan ubicados de tal
forma que faciliten su limpieza y evitan la
acumulacidn de polvo y suciedad.

11. Hay suficiente suministro
de agua potable y no se
consumen otros alimentos y
bebidas en las lineas 1-2, 3-4,
5-6.

Evidenciar efectividad en la limpieza,
higiene y  saneamiento de los
dispensadores de agua

12. El sistema de recoleccién
y disposicidon de residuos no
es una fuente potencial de
contaminacion alimentaria

Verificar que no se encuentren desechos
organicos putrescibles generados por el
proceso 'y comedor, almacenados
debidamente, hasta su disposicién final.

13. Se controla el sistema de
residuos solidos

Validar que se encuentran en un area
delimitada y sefalizada, ordenadas,
limpias, sin foco de
infestacidon/contaminacion, sin deterioro y
debidamente fumigadas vy verificar que las
instalaciones de la planta estén libres de
olores que puedan ser absorbidos por los
polvos alimenticios.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

ASPECTOS INSPECCIONADOS é¢Como hacerlo? NA C NC Observaciones
Chequear que se dispone de instalaciones
sanitarias tales como salas de bafio y
14. Las salas sanitarias vy | vestuarios  ubicados, disefiados vy
vestuarios son adecuados construidos acorde al numero de
trabajadores conforme a la norma vigente
de construccion sanitaria.
Comprobar que se dispone de lavamanos
15. En las dreas de | en areas productivas o donde se requiera
produccion existen | desinfeccion de manos antes de ingresar a
lavamanos, equipos y | ellas. Estdn dotados de dispensador de
utensilios de desinfecciéon jabdn liquido, implementos para el secado
de las manos y papelera con tapa.
16. Llos pisos tienen Chequ.ear que el sistem.al de tuber|'a§,y
. . drenajes para la conduccién y recoleccion
pendientes y drenajes . .
de las aguas residuales, tienen Ia
adecuados . . .
capacidad y la pendiente requerida.
Equipos y utensilios
ASPECTOS INSPECCIONADOS é¢Como hacerlo? NA C NC Observaciones

1. Los equipos son
desmontables para su
limpieza: tolvas, mezcladores
y enfardadoras.

Verificar que exista en el programa de
mantenimiento (Preventivo y predictivo)
para los equipos, que contemple:
frecuencia, actividades y responsables. Los
equipos que se encuentran en contacto
directo con el producto estdn libres de
exceso de lubricacion.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

2. Los equipos permiten
tomar muestras para control

Verificar que los equipos tengan rejillas y
compuertas faciles y seguras de
manipular.

Personal

ASPECTOS INSPECCIONADOS

é¢Como hacerlo?

NA

NC

Observaciones

1. El personal manipulador
recibe capacitacidn sanitaria

Validar las horas de entrenamiento
recibidas por el personal orientado hacia
la calidad, inocuidad, ambiente, seguridad
y BPM.

2. Se refuerza el
cumplimiento de practicas
higiénicas mediante avisos,
carteleras, afiches.

Verificar que existan carteleras
informativas de BPM y uso de EPP con
indicadores y planes actualizados.

3. Utiliza uniformes,
delantales limpios y calzado
cerrado

Validar que el personal hace uso adecuado
de los implementos de higiene y seguridad
en las lineas de produccién.

4. Tiene gorros, tapabocas y
lentes para proteccion.

Observar que las personas del drea
recojan su cabello y no lo dejen expuesto.
Utilizar tapabocas y lentes de proteccion.

5. Se lava las manos antes de
comenzar a trabajar y uso de
guantes.

Seleccionar aleatoriamente al menos tres
operadores y preguntar cudl es el
procedimiento de lavado de manos. Y
evaluar las condiciones de los guantes,
para certificar que estan limpios y
aseados.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

ASPECTOS INSPECCIONADOS

é¢Como hacerlo?

NA

C NC Observaciones

6. El personal no usa adornos
ni dispositivos electrénicos
que pudieran caer en el
alimento

Validar que ningun trabajador incluyendo
supervisores, jefes, gerentes utilice celular
ni bisuteria en las areas operativas de la
planta, solo es permitido en el comedor y
areas externas a la planta.

7. Las ufas se mantienen
limpias, cortas, sin esmalte

Verificar que las ufas estén

aseadas y libre de esmaltes.

cortas,

8. El personal cumple con las
demas normas de higiene

Comprobar que se lleven registros en la
dotacion de implementos de higiene
necesarios para el trabajo del personal. Se
cumple la frecuencia de dotacién definida.

9. La empresa aplica medidas
sanitarias para evitar el
acceso de personas enfermas
en contacto con el alimento.

Validar que el supervisor tiene
conocimiento de las enfermedades que
pueden representar un riesgo para los
alimentos y toma medidas preventivas
para el ingreso del personal a las lineas de
produccién.

Requ

isitos higiénicos d

e la

produccion

ASPECTOS INSPECCIONADOS

¢Como hacerlo?

NA

C NC Observaciones

1. LlLos alimentos son
mantenidos en condiciones
de temperatura segun sus
necesidades de conservacion.

Verificar que la temperatura este
controlada en las areas de produccién con
intervalos de 23 a 27°C segun lo

establecido en los PCC.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

2. Se controlan tratamientos
para prevenir o eliminar
crecimiento de
microorganismos en el
alimento

Validar que estén en funcionamiento
equipos como: deshumidificador, aires
acondicionados, extractores, etc. En cada
una de las lineas de fabricacion de bebidas
alimenticias.

3. Se evita contaminacion
cruzada entre materia prima
y producto acabado.

Verificar que los equipos y utensilios
tienen un plan de limpieza adecuado para
gue no queden residuos ni agentes
contaminantes.

Aseguramiento de la c

alidad

ASPECTOS INSPECCIONADOS

¢Como hacerlo?

NA

Observaciones

1. Se dispone de un sistema
de calidad que permita
asegurar la inocuidad y
salubridad de los productos

Validar que el departamento de calidad
tenga registrada la inspeccion de los
productos para cada lote. De igual forma,
gue cuente con un formato de parametro
de calidad y presentacién de los productos
gue se estdn elaborando.

2. La identificacion permite el
seguimiento del producto
desde su fabricacién hasta el
consumidor final

Verificar que existen procedimientos vy
registros para el manejo de los polvos
alimenticios.

3. Existen los registros que
documentan el cumplimiento

de los procedimientos
utilizados para garantizar la
calidad higiénica del
producto.

Verificar que se estén llevando planes de
accion de acuerdo a las auditorias
realizadas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cuadro 10: Instrumento de BPM para la empresa 3P Inversiones C.A. (continuacion)

Programa de saneamiento

ASPECTOS INSPECCIONADOS

é¢Como hacerlo?

NA

C

NC

Observaciones

1. Se aplica el programa
establecido y se verifica su
efectividad

Validar que existen y estén registradas las
rutinas de saneamiento de los equipos:
tolvas, mezcladores y enfardadoras.

Almacenamiento y

transporte

ASPECTOS INSPECCIONADOS

¢Como hacerlo?

NA

C

NC

Observaciones

1.Los locales de
almacenamiento estan
limpios, ordenados y sin
plagas  (aves, roedores,
insectos, otros)

Comprobar que se cumple con el plan de
manejo integrado de plagas en las lineas
de produccion y almacén.

2. Se utilizan estantes para
colocar los insumos vy
productos

Verificar que se cuente con patrones de
paletizados definidos que garanticen el
correcto almacenamiento de los
materiales (materias primas, materiales de
empaque, producto terminado)

3. Se verifica el cumplimento
de buenas practicas de
almacenamiento y transporte
del alimento.

Chequear que las materias primas y los
productos terminados estén almacenados
sobre paletas, racks de almacenamiento o
estanterias limpios y en buen estado con
una separacion minima de 60 cm de las
paredes y 15 cm del piso.

Fuente: Elaboracion Propia.
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El instrumento de evaluacion presentado con anterioridad por los
investigadores requiere de la aplicacion periddica (15 dias) en las lineas de
fabricacion de bebidas alimenticias. Se recomienda, que la empresa desarrolle tanto a
miembros del equipo HACCP como otros auditores internos, que puedan desarrollar
las inspecciones con mayor objetividad y que genere la retroalimentacion adecuada y
un cierre efectivo con los auditados; coordinando planes de accion correctivos que

manifiesten los progresos en el aseguramiento de la inocuidad y BPM.

4.5.2 Presupuesto

45.2.1 Costos de la implementacion de un programa en la empresa 3P

Inversiones C.A.

Los costos implicados en el desarrollo del sistema son los costos de
capacitacion, formacion de asesores internos, plan de MIP, mejoras de instalaciones,

equipos, papeles e insumos.

Los costos para la implementacion del personal no seran considerados para
el estudio, debido a que ya se cuenta con un personal contratado actualmente en la

empresa 3P Inversiones C.A.

4.5.2.2 Costo de capacitacion en planta

Dictar a través de talleres de capacitacion las Buenas Practicas de
Manufactura, tanto a nivel gerencial como al personal operativo de las areas de
produccion, aseguramiento de calidad, mantenimiento, almacenamiento, limpieza,

entre otros.

e Guias de consulta de la capacitacion.
e Certificado de asistencia al taller.

e Implementacion de avisos y carteleras informativas
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4.5.2.3 Costos de capacitacion para la formacion de asesores internos

Para aplicar las BPM en la empresa 3P Inversiones C.A. se requiere de un
estricto entrenamiento que les permita a los nuevos asesores tener las competencias

necesarias, para ello requieren de 6 pasos fundamentales:

1. Diagnosticar la situacion actual.

2. ldentificar y analizar los riegos alimentarios a través de diagramas y
estructuracion de los procesos para la fabricacion de las bebidas en polvo.

3. Tabular los datos resultantes de las estimaciones anteriormente tomadas.

4. Establecer las técnicas de BPM y formulacion del programa, manuales y
procedimientos generales a través de herramientas normalizadas.

5. Evaluar que todos los pardmetros expuestos en el programa se estén
cumpliendo.

6. Realizar informes de auditoria interna y las acciones correctivas periédicamente

o0 el tiempo que indique la alta gerencia.

4.5.2.4 Costo para la elaboracion del plan de Manejo Integrado de Plaga (MIP)

La industria alimentaria debe contar con un plan de Manejo Integrado de
Plagas (MIP), para ello requiere poseer de un personal idoneo, que esté capacitado,

para desarrollar las diversas actividades que esta requiera.

El gestor para el MIP debe concebir como pilar fundamental la inspeccion o
monitoreo en la planta, esto con el fin de mantener la higiene de los equipos e

instalaciones a través de la aplicacion de productos quimicos o trampas.

En segunda instancia, debe prevenir la propagacion de las plagas, llevando
un constante tratamiento, de modo que no afecte ni los alimentos ni el personal que

estd en constante permanencia en las lineas de produccion.
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El objetivo fundamental del gestor para el MIP es minimizar la presencia de
cualquier tipo de plagas en el establecimiento ejerciendo todas las tareas necesarias
que garantizase al mismo tiempo la eliminacion de los sitios donde los insectos y

roedores puedan anidar o alimentarse.

4.5.2.5 Costo de mejoras de instalaciones

Llevar este item cada cierto tiempo permite llevar un mejor manejo de las
Buenas Practicas, debido a que se disminuye el indice de riesgos, accidentes y se

suma confort al personal que trabaja constantemente en planta.

Las mejoras de las instalaciones por lo general requieren de un elevado costo
es por ello que nos referimos a una inversion, llevandose a manteamientos preventivo
y correctivo una vez identificados los PCC o comparando la situacion actual con los

instrumentos normalizados.

4.5.2.6 Costo de equipos

Son costos fundamentales que deben actualizarse de dos a tres veces por afio
(dependiendo de su consumo) siendo imprescindibles para ingresar a las lineas de

produccion y que sin falta todo personal debe poseer.

Estos implementos, mejor conocidos como Equipos de Proteccion Personal
(EPP) permiten mantenerlas herramientas de trabajo en Optimas condiciones al
mismo tiempo que se protegen las materias primas y bebidas alimenticias en polvo;
evitandose la propagacion de contaminantes o alteraciones fisica, quimicas o

bioldgicas en los diversos productos que se preparen.

4.5.2.7 Costo de papeles por capacitacion

Los costos por papeleria son aquellos que seran administrados por parte de
los auditores internos, para la propagacion de informacién en materia de higiene,

buenas practicas y uso de EPP.
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4.5.2.8 Costos insumos

Son los llamados costos fijos que posee toda empresa de alimentos, y son

necesarios para la compra de implementos de limpieza de las areas del proceso

productivo y los equipos donde se elaboran las diversas merengas alimenticias en la

empresa 3P Inversiones C.A.

4.5.2.8.1 Presupuesto estimado para 1 mes — inversion BPM

Tabla 17: Presupuesto con inversion BPM.

CONCEPTO

COSTO DE PAPELERIA POR CAPACITACION
Hojas de papel bond (500 hojas)

Lapiceros (caja de 12 Unidades)

Lapices (caja de 12 Unidades)

Carpeta de manila (100 Unidades)

EQUIPO

Uniformes

Guantes de nitrilo (caja de 100 Unidades)
Guantes de neopreno (par)

Delantales

Botas de seguridad

Mascarilla con doble filtro

MEJORA INSTALACIONES

Instalacion de cortinas industriales plasticas (rollo)
Sustitucién de techos (360 m? )

Aplicacion pintura epoxica industrial (galon)
Dispensador de gel antibacterial

INSUMOS

Bolsas plasticas (rollo 10 Kg)
Detergentes de limpieza
Alcohol isopropilico (500ml)
Jabon gel antibacterial (galdn)
Papel toallas (rollo)

MANEJO INTEGRADO PLAGA
Gestor para el manejo integrado de plagas

CAPACITACION

Induccidn al personal

Induccidn a la gerencia general

Capacitacion de formacidn de auditores internos

A W wwm

30
100
15
20
30
20

3
1
12
12

CANTIDAD

TIEMPO DiAS COSTO UNITARIO
n/a Bs. 10.000,00
n/a Bs. 5.500,00
n/a Bs. 2.160,00
n/a Bs. 12.000,00

SUBTOTAL COSTO DE PAPELERIA

n/a Bs. 25.000,00
n/a Bs. 15.000,00
n/a Bs. 8.500,00
n/a Bs. 4.550,00
n/a Bs. 42.000,00
n/a Bs. 13.800,00

SUBTOTAL COSTO DE EQUIPO

TOTAL

Bs. 50.000,00
Bs. 16.500,00
Bs. 6.480,00
Bs. 48.000,00
Bs. 120.980,00

Bs. 750.000,00
Bs. 1.500.000,00
Bs. 127.500,00
Bs. 91.000,00
Bs. 1.260.000,00
Bs. 276.000,00
Bs. 4.004.500,00

15 Bs. 880.000,00 Bs. 2.640.000,00
60 Bs. 1.000.000.000,00 Bs. 1.000.000.000,00
30 Bs. 100.000,00 Bs. 1.200.000,00
3 Bs. 15.000,00 Bs. 180.000,00

SUBTOTAL COSTO DE MEJORA INSTALACIONES Bs. 1.004.020.000,00

15

12
12
30

30
50

n/a Bs. 995.000,00
n/a Bs. 492.850,00
n/a Bs. 3.500,00
n/a Bs. 10.500,00
n/a Bs. 25.000,00

SUBTOTAL COSTO DE INSUMOS

1 Bs. 120.000,00
SUBTOTAL COSTO DE MIP

5 Bs. 500.000,00
5 Bs. 500.000,00
15 Bs. 350.000,00

SUBTOTAL COSTO DE CAPACITACION

Bs. 14.925.000,00

Bs. 492.850,00
Bs. 42.000,00
Bs. 126.000,00
Bs. 750.000,00

Bs. 16.335.850,00

Bs. 240.000,00
Bs. 240.000,00

Bs. 15.000.000,00
Bs. 25.000.000,00

Bs. 1.050.000,00

Bs. 57.865.850,00

TOTAL Bs. 1.082.587.180,00

Fuente: Elaboracion propia.
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En este presupuesto se observaron los costos asociados en un mes regular sin

la inversion de las BPM’s pero con el seguimiento de la misma:

4.5.2.8.2 Presupuesto estimado para 1 mes: Una vez realizada la inversion de las

BPM.
Tabla 18: Presupuesto sin inversion.
CONCEPTO CANTIDAD  TIEMPO DiAS COSTO UNITARIO
EQUIPO
Lavado de uniformes 30 n/a Bs. 25.000,00
Guantes de nitrilo (caja de 100 Unidades) 100 n/a Bs. 15.000,00
Lavado de delantales 15 n/a Bs. 8.500,00
Cambio de filtro de mascarilla 30 n/a Bs. 42.000,00
20 n/a Bs. 13.800,00
SUBTOTAL COSTO DE EQUIPOS
INSUMOS
Bolsas plasticas (rollo 10 Kg)
Detergentes de limpieza 15 n/a Bs. 995.000,00
Alcohol isopropilico (500ml) n/a Bs. 492.850,00
Jabdn gel antibacterial (galdn) 12 n/a Bs. 3.500,00
Papel toallas (rollo) 12 n/a Bs. 10.500,00
30 n/a Bs. 25.000,00
SUBTOTAL COSTO DE INSUMOS
MANEJO INTEGRADO PLAGA
Gestor para el manejo integrado de plagas 2 1 Bs. 120.000,00
SUBTOTAL COSTO DE MIP
CAPACITACION
Auditor Interno 1 5 Bs. 500.000,00

SUBTOTAL COSTO DE CAPACITACION
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia.

TOTAL

Bs. 750.000,00
Bs. 1.500.000,00
Bs. 127.500,00
Bs. 1.260.000,00
Bs. 276.000,00
Bs. 3.913.500,00

Bs. 14.925.000,00
Bs. 492.850,00
Bs. 42.000,00
Bs. 126.000,00
Bs. 750.000,00

Bs. 16.335.850,00

Bs. 240.000,00
Bs. 240.000,00

Bs. 500.000,00
Bs. 17.315.850,00

Bs. 37.805.200,00

El proyecto considerd un estudio de costos, que permitié observar de una

manera mas precisa las ventajas que trae consigo

la aplicacién de las

recomendaciones del caso de estudio. Al igual que, arrojo los pilares necesarios para

la construccion del instrumento e implementacion del programa de las BPM en la

empresa 3P Inversiones C.A. aportando informacidn sobre cuales son las necesidades

de inversién para el momento de la ejecucidn en la investigacion.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES

La industria de los alimentos es uno de los renglones méas importantes de la
economia mundial; por esta razon las organizaciones implantan politicas, crean
esquemas, establecen normas y mecanismos para armonizar y homologar las
legislaciones sanitarias con el fin de unificar criterios que permitan la aplicacion de

métodos y la comparacion de resultados.

En Venezuela, existe una preocupacion imperante por la produccién de
alimentos y las variaciones a las que los productos estan sujetos por efecto del
comportamiento del mercado nacional (oferta-demanda); y en las que se encuentran
inmersas la adquisicion de las materias primas, empaques, materiales y otros insumos
de fabricacion. No obstante, las empresas alimenticias deben llevar a cabo

procedimientos que garanticen el cumplimiento de las BPM's.

La investigacion esbozo inicialmente los principios y procedimientos que
vislumbraran un codigo de conducta para la expendicion de productos inocuos, de
acuerdo con algunas disposiciones de las normativas nacionales e internacionales. De
este modo, surgio la aplicacion de conceptos y normas para presentar la tipificacion

del caso de estudio.

El proyecto propuesto por los investigadores en las lineas de fabricacién de
bebidas alimenticias en polvo de la empresa 3P Inversiones C.A. dio cumplimiento a
los objetivos planteados. Donde, se describio la situacion actual por medio de las
observaciones directas, revision bibliografica, datos historicos de la empresa y

normativas legales inherentes al estudio. Realizdndose un anélisis a través de la
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elaboracion de organigramas, diagramas de flujo y diagrama de procesos, en los que
se identificaron las etapas de fabricacion, maquinarias, tiempos entre actividades y el

personal requerido.

La encuesta dicotémica sirvio para obtener informacion de las deficiencias y
posibles riesgos que los involucrados del proceso estaban presentando, obteniendo un
61% de no conformidades. Concluyéndose, que el personal no cuenta con programas
de capacitacion de las BPM’s que les permita, disponer de instrucciones claras para
desempefiar sus tareas de forma higiénica y conocer técnicas asociadas a la inocuidad

y manipulacién de los alimentos.

Por otra parte, las instalaciones no protegen el area de produccion de
suciedad, plagas y se evidencidé carencia de supervision en las tareas de las
actividades de limpieza y desinfeccion que realizan los empleados. No obstante, el
objetivo de la investigacion no partia del Manejo Integrado de Plagas (MIP), el
estudio arrojé que las auditorias internas requieren revisar este aspecto (Ver Cuadro

11, pag. 114) y los lineamientos de desinfeccion en la empresa 3P Inversiones C.A.

Se identificaron los riesgos alimentarios que se presentan en la fabricacion
de bebidas alimenticias, de acuerdo a las caracteristicas del producto. En principio se
observo la alterabilidad y vulnerabilidad de las materias primas, caracterizacion de
riesgos y las normativas vigentes de Buenas Practicas de Manufactura. A partir de
esta fase nacid la aplicacion del Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en la investigacion.

Se listaron algunos de los organismos causantes de alteraciones en las

formulas de bebidas alimenticias de la empresa en cuestion. De este modo, se

apreciaron las vinculaciones que debe hacer la empresa 3P Inversiones C.A. respecto
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a las caracteristicas particulares del producto, las posibles toxi-infecciones producidas
y las enfermedades por trasmision alimentaria. Las cuales, son consideradas en la
actualidad una premisa para que tanto las organizaciones, como los ingenieros de

alimentos, puedan preservar la salud alimentaria de los consumidores.

El equipo HACCP reforzé el cumplimiento de practicas higiénicas mediante
avisos y carteleras que ejemplifican la higiene de las manos y el uso de los EPP

requeridos.

Se establecieron los PCC los cuales fueron sefialados en el flujograma de
procesos de fabricacion de bebidas alimenticias en la empresa 3P Inversiones C.A.
De igual modo, los riesgos significativos identificados por el equipo HACCP durante

el anélisis fueron asociados a cada PCC.

La utilizacion del higrometro y el lumindmetro permitieron medir los
parametros de humedad en los productos y la higiene de las superficies de los equipos
de fabricacion. De modo que, el instrumento disefiado para el caso de estudio, se
estructur6 para ejecutarse de forma periddica, identificando las desviaciones cuando

estén presentes en las lineas de produccion.
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RECOMENDACIONES

Una vez desarrolladas las conclusiones de esta investigacion, se recomienda
a la organizacion la aplicacion del instrumento propuesto, asi como la evaluacion

constante de los resultados del sistema HACCP.

Por otra parte, se evidencio que algunas actividades requieren de una mayor
supervision respecto al saneamiento de los equipos y el uso EPP, para garantizar que
las operaciones se realicen higiénicamente desde la llegada de la materia prima hasta
obtener las merengadas de fresa, vainilla y chocolate como producto terminado.

Los equipos y utensilios para la manipulacion de alimentos deben ser de un
material que no transmita sustancias tdxicas, olores ni sabores; por ejemplo acero
inoxidable. Las superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas. Por lo que se
recomienda que se hagan las restauraciones pertinentes para que no se generen focos
de contaminacién sobre todo en las superficies externas de los equipos en los que si
bien la formulacion de producto no esta directamente en contacto siguen
representando parte importante del saneamiento y requisitos higiénicos de

produccion.
En este mismo orden de ideas, se recomienda:

e Llevar un sistema de documentacion, que soporte las definiciones, los
procedimientos y los controles requeridos en el programa de BPM’s,
siguiendo la trazabilidad de los alimentos desde la utilizacion de insumos

hasta el producto terminado, incluyendo el transporte y la distribucion.
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Realizar un ndmero mayor de repeticiones experimentales, para utilizarlos
como punto de comparacion, en la construccion y modelado en los pardmetros
de humedad de la formulacion de las bebidas alimenticias.

Tapar las tolvas cuando el producto este descendiendo por el tornillo sin fin 'y
darle una mejor ubicacién a las tapas de las tolvas, ya sea en plataformas
limpias o recubrirlas con materiales permeables para protegerlas del contacto
con patdgenos.

Embalar con plastico envolvente las tolvas, mezcladoras y enfardadoras una
vez sean higienizadas, con el fin de evitar la entrada de polvo y plagas al
sistema.

Es conveniente que el equipo mezclador en la planta sea automatizado en el
sellado de las bolsas plasticas (area de carga). Para prevenir el contacto con
fuentes de suciedad y agentes contaminantes que alteren el producto.

Las pruebas de bioluminiscencia no han sido desarrolladas para remplazar las
pruebas de microbiologia tradicional, son una herramienta complementaria
que permite hacer eficientes los procesos de limpieza y saneamiento durante
la produccion de alimentos, por lo que se sugiere al departamento de calidad
realizar pruebas microbioldgicas para validar la existencia y proliferaciéon de

microorganismaos.

Se recomienda establecer un estandar de limpieza y desinfeccion de los

equipos, que incluya:

Identificar areas problematicas en donde continuamente los niveles de
limpieza se encuentran fuera de los limites permitidos, llevando a cabo una
verificacion de la efectividad del sistema HACCP.

Realizar estudios posteriores que consideren técnicas de transporte y

almacenamiento para el caso de estudio.
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e Verificar si existen mejoras en los procesos de limpieza implementados y
monitorear los procesos de limpieza, generando acciones correctivas debido a
fallas obtenidas en los resultados.

e No se debe dejar de lado, que el entorno, la edificacion, instalaciones o
equipos estan sujetos a modificaciones que retroalimentan el sistema HACCP
previniendo, eliminando o llevando a niveles aceptables los riesgos asociados
en el estudio.

e Los datos de la monitorizacion deben compararse con los limites criticos. La
persona que realiza esta actividad debe estar preparada, tener experiencia y
trabajar de acuerdo con otros observadores para asegurar una inspeccion
uniforme.

e Cuando se hace uso del instrumento debe considerarse la evaluacion de los
aspectos que lo contienen, comunicarlos y gestionarlos de forma transparente
y objetiva, para aportar contribuciones y aumentar la calidad de las
apreciaciones. Proporcionando criterios especializados e informacién
adicional para mejorar las acciones en la preservacion de la aceptabilidad de

los resultado.
Seguidamente se presenta la planilla de auditoria para el MIP que fue sugerido

por el equipo HACCP para validar que se ejecuten las evaluaciones requeridas en las
lineas L1-2, L3-4 y L5-6 de la empresa 3P Inversiones C.A.
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Cuadro 11: Planilla de auditoria para el MIP en la empresa 3P Inversiones C.A.

ASPECTOS INSPECCIONADOS NA C NC Observaciones

MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS

¢ Existe una persona responsable de velar por la Gestion
del Manejo Integrado de Plagas?

¢ Se tiene un programa integral para el control de plagas
actualizado, que contemple: todas las areas criticas,
frecuencia, método utilizado, producto utilizado,
concentraciones, responsable, rotacién, entre otros?

¢Los productos utilizados para el control de plagas,
estan autorizados por el Instituto Nacional de Salud
Agricola Integral (INSAI) (Venezuela)?

¢Existe un mapa actualizado y aprobado con la
ubicacién de los dispositivos para el Manejo Integral de
plagas (trampas, estaciones, y/o papeles con gomas)?

¢Estan los dispositivos para el Manejo Integral de
plagas operativos, identificados, en buen estado y son
adecuados?

¢Se evidencia las instalaciones libres de presencia de
plagas o infestaciones (muertos o vivos)?.

De almacenar Plaguicidas, ¢la empresa cumple con las
regulaciones vigentes para identificacion y Manejo de
Plaguicidas?

¢Se emiten informes de las actividades efectuadas y sus
resultados mensuales, trimestrales y/o anuales?.

¢Se dejan registros de las acciones tomadas con base a
los resultados del informe de las actividades
efectuadas?

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, se brindan recomendaciones para el lavado de manos,
entendiendo que es uno de los métodos de higiene principales para la manipulacion
de los alimentos. Tal como lo sefiala la OMS, una de las técnicas para mantener la

higiene de las manos y asegurar la inocuidad en los alimentos.
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A continuacion, se presenta la técnica de 8 pasos, teniendo una duracion de
20 a 30 segundos para realizar un correcto lavado de manos.

Deposite en la palma de la mano una dosis de producto suficiente para cubrir todas

las superficies

Frotese las palmas de las manos entre si
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Frotese la palma de las mano derecha contra el dorso de la mano izquierda
entrelazando los dedos y viceversa

Frétese las palmas de las manos entre si, con los dedos entrelazados

Frotese el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta,
agarrandose los dedos
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Frotese con un movimiento de rotacion el pulgar izquierdo, atrapandolo con la palma
de la mano derecha y viceversa.

Frétese la punta de los dedos de la mano derecha contra la palma de la mano
izquierda, haciendo un movimiento de rotacion y viceversa

@ W
Figura 7: Procedimiento de lavado de manos: 8 pasos

Fuente: OMS (2008)
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De acuerdo a los procedimientos expuestos en la Figura 7, pag.115-117. Se

recomienda que el personal se lave las manos:

e Al comienzo de las actividades de manipulacion de los polvos
alimenticios.

e Inmediatamente después de estar en contacto con areas, equipos o
instrumentos que estén contaminadas.

e Y en todo momento que se tenga contacto directo con los polvos

alimenticios.
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ANEXOS

Figura 8: Equipo de produccién: Mezcladores (1), Tolvas (2) y Enfardadoras (3).

Fuente: Lineas de proceso productivo-Empresa 3P Inversiones C.A.
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Cuadro 12: Bebidas alimenticias.

MERENGADAS 3P

Producto en polvo, hecho a base de harina de arroz pre-cocida. Aporta carbohidratos,
Descripcion del producto fibra y proteinas basicamente, ideal para acompafar desayunos, meriendas, almuerzos o
cenas ligeras, presenta una consistencia espesa.

Modo de Preparacion

Condiciones de

Ingredientes  Almacenamiento

y Vida Util
Fresa Se debe guardar en
Azucar refino,  lugar fresco, seco y
harina de arroz  libre de humedad.
pre-cocida, Después de utilizar
vaini solidos lacteos, el producto se debe
ainilla i
CMC, color cerrar muy bien el
artificial, envase. 2 afos de
vitaminasy  vida, en condiciones
minerales. adecuadas de
Chocolate almacenamiento.

Empaque de pote

CPE: CPE110566946
Cdd. de Barra:
7592212000129
Registro sanitario:
A-86.856

CPE: CPE110566945
Cdd. de Barra:
7592212000136
Registro sanitario:
A-86.855

CPE: CPE110566947
Cdd. de Barra:
7592212000143
Registro sanitario:
A-86.857

Fuente: Departamento de calidad-Empresa 3P Inversiones C.A.
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Agregar 3 cucharadas en 01 vaso de leche. No necesita afiadir azucar.

Empaque de bolsa

CPE: CPE0411219573
Cdd. de Barra:
7592212001720
Registro sanitario: A-
86.856

CPE: CPE0411219574
Cad. de Barra:
7592212001744
Registro sanitario: A-
86123.855

CPE: CPE0411219575
Cad. de Barra:
7592212001737
Registro sanitario: A-
86.857



Cuadro 13: Planilla de evaluacion de las normas de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM’s) en la produccién de alimentos

ASPECTOS INSPECCIONADOS

| NA | € [ NC | Observaciones

EDIFICACION E INSTALACIONES

1. Accesos libres de fuentes de insalubridad

2. La construccidn protege el area de produccién de lluvia,
polvo y plagas

3. Se separan areas de alto riesgo y de menor riesgo

4. El disefio permite un flujo regular del proceso desde el
ingreso de materia prima hasta el producto acabado

5.Las areas de produccion estan provistas de condiciones
controladas para garantizar la higiene de los alimentos

6.Los pisos y paredes estdn construidos y acabados con
materiales higiénicos

7. Las instalaciones aéreas no representan riesgos de goteos o
de desprendimiento

8.La iluminacidén es adecuada

9.La ventilaciéon es adecuada

10.Se controla la calidad del flujo de aire

11.Hay suficiente suministro de agua potable

12.El sistema de recoleccidon y disposicidn de residuos no es
una fuente potencial de contaminacion alimentaria

13.Se controla el sistema de residuos solidos

14.Las salas sanitarias y vestuarios son adecuados

15.En las areas de produccion existen lavamanos, equipos y
utensilios de desinfeccién

16. Los pisos tienen pendientes y drenajes adecuados.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

1.Estan fabricados con materiales inertes

2.Los equipos son desmontables para su limpieza

3.Los equipos permiten tomar muestras para control

4. La ubicacién de los equipos es adecuada para las
operaciones y de limpieza.

PERSONAL

1.El personal manipulador recibe capacitacion sanitaria

2. Se refuerza el cumplimiento de practicas higiénicas
mediante avisos, carteleras, afiches.

3.Los manipuladores de alimentos tienen el certificado de

Fuete: Gaceta Oficial No. 36.981 (1996)
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Cuadro 13: Planilla de evaluacion de las normas BPM en la produccion de alimentos (continuacion)

salud vigente

4.Utiliza uniformes o delantales limpios

5. Tiene gorros, mallas, tapabocas para proteccion.

6.Se lava las manos antes de comenzar a trabajar

7.El personal no usa adornos que pudieran caer en el alimento
8.Las ufias se mantienen limpias, cortas, sin esmalte

9.El calzado es cerrado

10.El personal cumple con las demads normas de higiene

11. Esta restringido el acceso de personal no autorizado a las
areas criticas de produccion.

12. La empresa aplica medidas sanitarias para evitar el acceso
de personas enfermas en contacto con el alimento.
REQUISITOS HIGIENICOS DE LA PRODUCCION

1. Se inspecciona, selecciona y limpia la materia prima para la
verificacion de las especificaciones establecidas.

2.Llos alimentos son mantenidos en condiciones de
temperatura segun sus necesidades de conservacién

3.Se controlan tratamientos para prevenir o eliminar
crecimiento de microorganismos en el alimento

4.los recipientes que estan en contacto con los alimentos
estan fabricados con materiales sanitarios

5. Los implementos de limpieza se colocan sobre superficies
limpias o en condiciones de liquidos limpiadores cuando no
estan en uso.

6. Se evita contaminacidon cruzada entre materia prima vy
producto acabado.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1.Se dispone de un sistema de calidad que permita asegurar la
inocuidad y salubridad de los productos

2.Existen especificaciones de calidad para adquisicién de
materia prima y demas insumos

3.Se aplican especificaciones de calidad para el producto
acabado

4.Se utiliza laboratorio de control de calidad

5.La identificacidon permite el seguimiento del producto desde
su fabricacion hasta el consumidor final

6. Existen los registros que documentan el cumplimiento de los
procedimientos utilizados para garantizar la calidad higiénica
del producto.

Fuete: Gaceta Oficial No. 36.981 (1996)
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Cuadro 13: Planilla de evaluacion de las normas BPM en la produccion de alimentos (continuacion)

PROGRAMA DE SANEAMIENTO

1.Incluye los aspectos considerados en las BPF

2.Se aplica el programa establecido y se verifica su efectividad
ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

1.Los locales de almacenamiento estdn limpios, ordenados y
sin plagas (aves, roedores, insectos, otros)

2.Se controlan y mantienen temperaturas adecuadas

3.Existe delimitacidn fisica entre areas de almacenamiento de
materia prima y de producto acabado

4.Los insectos y productos estan identificados

5.Se utilizan estantes para colocar los insumos y productos
6.Las estibas estdn separadas del piso y de las paredes

7. Se verifica el cumplimento de buenas practicas de
almacenamiento y transporte del alimento.

Fuente: Gaceta Oficial No. 36.081 (1996).
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