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RESUMEN

la presente investigacion se realiz con el objetivo de disefiar y documentar
una propuesta de limpieza y sanitizacion de una linea de produccion de paletas
de hielo, para una posterior implementacion correcta del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control dentro de una industria que se dedica a

producir y comercializar diferentes tipos de helados.

Para lograr presentar un disefio acorde a las necesidades de la linea de
produccion primero se debe realizar un analisis situacional de la misma, realizar
un diagrama de flujo de proceso de la elaboracién de paletas de hielo, conocer
los procedimientos y metodologias que se utilizan para la elaboracién inocua de
las paletas. Al tener dicha informacion se procede a establecer cuales son los
parametros y procedimientos que se utilizan en una empresa alimenticia que se

puedan aplicar a la fabricacién de paletas de hielo.

Al tener identificado los procedimientos y metodologias de sanitizacion y
limpieza de lineas de produccidon que se acoplen a la elaboracion de paletas de
hielo, se debe establecer los POES adecuados, las capacitaciones correctas, los
temas y puntos a capacitar, la elaboracién de un Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control, establecer quienes seran las personas encargadas de
conformar el equipo de trabajo que se encargara de verificar y monitorear los

puntos criticos de control durante toda la linea de produccion de paletas de hielo.
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1. INTRODUCCION

La inocuidad y calidad en los procesos de produccién son sumamente
importantes en las industrias alimenticias, estos permiten asegurar al
consumidor final un producto sin contaminacién, cumpliendo con los parametros
microbioldgicos establecidos en las legislaciones nacionales aplicadas a la
industria. Para que estas se cumplan es necesario un programa de inocuidad
que sea socializado a los colaboradores involucrados permitiendo un control y
monitoreo constante de los procesos, principalmente en areas criticas en las
cuales existe una mayor probabilidad de contaminacion. Esto permite un mejor

control y aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto.

La presente investigacion abordard el problema relacionado a un
programa de inocuidad HACCP en el proceso de una empresa de helados, el
cual es ineficiente generando un riesgo por la desviacion de parametros
microbioldgicos, un incumplimiento del protocolo de higiene e ineficiencia
operativa; asi como saneamiento ineficiente y areas criticas de los procesos
contaminadas. La finalidad de dicha investigacion es asegurar la inocuidad de
los productos, aumentar la capacitacién del personal, mejorar la eficiencia de los

procesos y mejorar la disponibilidad del producto.

El programa propuesto consiste en realizar un programa HACCP para
mejorar los controles de inocuidad del proceso de fabricacion del helado e
identificar y monitorear los puntos criticos de una linea de produccién. El objetivo



es reducir la desviacion de los parametros microbiolégicos y asegurar la

inocuidad del producto.

La necesidad que busca abordar esta investigacion es la ineficiencia del
programa de inocuidad en una empresa productora de helados. Este programa
sera una herramienta de control y monitoreo que asegurara la limpieza y
desinfeccion del producto terminado. La realizacion de esta investigacion es
viable, ya que posee la autorizacion de la empresa para acceso a la informacion
necesaria y se cuenta con recursos humanos, econdmicos y materiales
necesarios para llevarla a cabo y asi contribuir a una propuesta de mejora del

problema de inocuidad que se presenta.

Los resultados que se esperan obtener con esta investigacion se veran
reflejados en las conclusiones de los analisis microbiolégicos en las areas
consideradas como criticas que representan riesgo para la inocuidad de las
paletas de hielo. De esta manera se espera un proceso mas controlado y una
reduccion en el riesgo de la desviacion de parametros. Se obtendra mayor
eficiencia, personal mas capacitado, mejor criterio de los supervisores,
establecimiento de parametros criticos en las lineas de produccion y el

aseguramiento de la inocuidad del producto.

Los beneficios que se obtendran de esta investigacion radican en la base
de un programa que puede adaptarse a las diferentes lineas de produccion que
al implementarse sera una herramienta de control y monitoreo que aseguran la
calidad e inocuidad del producto terminado; lo que llevara a disminuir los riesgos
de producir helados fuera de parametros y mejorando la eficiencia de los
procesos de produccion. Entre los beneficiarios de la presente investigacion se
encuentran la empresa mismay los colaboradores; especificamente del area de

produccion. Los cambios se realizardn de acuerdo a la actividad y
2



responsabilidad de las areas involucradas. Asi mismo los beneficios se veran
reflejados en el consumidor final, que tendra un producto seguro que cumple con

la inocuidad solicitada por las normas vigentes.

El esquema de solucién propuesto incluye la revision de la bibliografia
existente sobre la inocuidad de los alimentos, un diagndstico situacional de los
procedimientos de inocuidad de la elaboracién de la paleta de helado,
determinacion de los factores considerados como criticos en el proceso,
evaluacion de las caracteristicas del programa para verificar puntos criticos de
limpieza y desinfeccidn y la creacion de una propuesta de valor que muestre los

beneficios que cubre el programa de inocuidad.

La investigacion consistir4 en cuatro capitulos que detallaran la solucion
al problema presentado. En el primer capitulo se presentara el marco tedrico de
la investigacion, el cual tendra la informacion necesaria para sustentar los
capitulos posteriores. El segundo determinara un diagnostico situacional de los
procedimientos de inocuidad que rigen dentro de la empresa y el andlisis de los
prerrequisitos de los POES y POE. Se continGa con el tercer capitulo donde se
determinaran las caracteristicas del programa HACCP, que verifique los puntos
criticos de limpieza y desinfeccion a lo largo de la linea de produccién, incluyendo
POES y BPM que se adecuen a los procesos de fabricacion de la empresa. Por
ultimo, El cuarto capitulo incluye el andlisis de los beneficios que se esperan con
la nueva metodologia del programa HACCP en las areas de produccion de

paletas de hielo, garantizando la inocuidad del producto.






2.  ANTECEDENTES

La inocuidad es sumamente importante en la industria alimenticia. Por ello
se debe de contar con un programa que permita el aseguramiento de esta en
cualquier punto de la cadena de produccioén, asegurando un producto de calidad
para el consumo. En el pais existen diversos trabajos de aplicacion del sistema
HACCP para industrias de alimentos. A continuacion, se citan algunos de ellos.

Najera (2016) realiz6 una investigacion acerca de como las BPM’s pueden
ser utilizadas para asegurar la inocuidad en la industria alimenticia aplicandose
de forma estratégica, siendo la partida de un control de calidad e inocuidad
efectivo. Esta investigacion se enfoca en utilizar las BPM’s como una
herramienta de base para los sistemas de gestion de calidad en una industria
dedicada a la produccion y distribucion de vino. En la empresa donde fue
realizada no se cumplian con los requerimientos minimos de Buenas Practicas
de Manufactura; asi que para cumplir con los estandares normados en la
legislacién nacional se parti6 de los analisis microbiologicos, evaluacion de
materiales utilizados y superficies que representaban un riesgo de

contaminacion.

Este estudio plantea el inicio para determinar el estado de una planta y
evaluar si se estd cumpliendo con los requerimientos minimos de inocuidad del
RTCA para evitar ETA’s. Durante el desarrollo de la investigacion se planteo los
cambios que se debian hacer, asi como los costos que requeria la propuesta.
Esta fue aceptada por la empresa productora de vino quien logré convertirse de
instalaciones artesanales en una fabrica profesional en la industria. Se crearon
dos formatos para darle seguimiento a los requerimientos de instalaciones,
limpieza y desinfeccién los cuales tuvieron un impacto positivo. Tanto los

formatos para los andlisis microbioldgicos, andlisis fisicoquimicos, hojas de
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registro, asi como como la metodologia descriptiva, la recoleccion de datos y
entrevistas, son de gran utilidad. Debido a la complejidad que conlleva la
fabricacion y almacenaje del vino, el uso estricto de las BPM en todo momento,
siguiendo los mismos intereses de inocuidad, se puede afirmar que esta

metodologia es aplicable a una fabrica productora de helados.

Rueda (2016) investigd en una panaderia donde la elaboracién de
documentos como soportes de limpieza y desinfeccion, higiene de personal,
condicion de equipo y control de plagas para el aseguramiento de la calidad. En
esta se realiza la evaluacion de los procesos ejecutados en la empresa para la
limpieza y desinfeccion y manejo de programas de calidad a partir de los cuales
se determind cudles eran los registros necesarios para obtener un respaldo de
la ejecucion de estos, los cuales seria monitoreados y registrados por el
personal; Proceso para el cual se determiné la necesidad de las capacitaciones.
Esta investigacion se enfoca en el aseguramiento de productos inocuos, donde
se determind que la capacitacién era un factor clave para que se ejecutara de

forma correcta.

Este estudio plantea la importancia de las capacitaciones de los
involucrados en los procesos para que se forme el criterio y exigencia necesario,
facilitando el monitoreo y aplicacion de las actividades necesarias para su
cumplimiento. Los lineamientos que expresa en el trabajo sobre la aplicacion de
los POES correctamente en distintas areas, incluidas areas con tierra, grasa y
otros materiales extrafios, asi como los métodos de limpieza y desinfeccion
utilizados en una industria panificadora, son argumentos que pueden ser
aplicados de igual forma en una industria de helados, pues estos incluyen un

programa de higiene del personal que manipula los alimentos.



Para el inicio de cualquier sistema es sumamente importante iniciar por la
verificacion y aplicacion de BPM’s ya que estas son las bases para el desarrollo

de cualquier sistema de calidad e inocuidad.

Hay autores que resaltan en sus investigaciones la importancia de los
programas de inocuidad en la industria. N4jera-Corado (2017) evalu6 en su
investigacién la utilizacion de las Buenas Practicas de Manufactura como una
Herramienta de Calidad en las Instalaciones de una Vineria Artesanal, para
garantizar la inocuidad del producto final. En la investigacion se evaluan los
procedimientos que se realizan en la vineria mediante el uso de las BPM’s con
una herramienta que permite la ejecucién de procedimientos que cumplan con la
inocuidad y calidad requeridas. En la investigacibn se evaluaron los
procedimientos para determinar si estos cumplian con los requerimientos de las
buenas practicas de manufactura. Mediante esta se determin6é que las BPM’s
son la base de cualquier programa de inocuidad, ya que permite cubrir con los
requerimientos minimos para cumplir con las legislaciones vigentes con el fin de

presentar un producto seguro al consumidor.

Con base a lo anterior se obtiene un fundamento sélido del inicio de
cualquier sistema de inocuidad, ya que las BPM's, aunque se enfocan en la
inocuidad estas identifican solo la presencia de factores, pero no presentan un
proceso e identificacion de puntos de riesgos que ofrece un sistema como
HACCP; que no solo permite que una empresa sea competitiva, sino que permite

gue se cree un proceso que asegure la inocuidad en los productos.

Segun AIB Internacional, Guelph Food Technology Centre (2004),
Programa de acreditacion de HACCP: el sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control, HACCP es un sistema reconocido internacionalmente para

asegurar la inocuidad de los alimentos, desde la cosecha hasta su consumo.
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Segun AIB Internacional (2004), HACCP es un programa de inocuidad
alimentaria que se enfoca en la prevencion, siendo una herramienta que se
necesita para aprobar que los productos son tan seguros como la ciencia y la
tecnologia lo permiten, es una herramienta que proporciona un enfoque mas
estructurado para el control de los peligros identificados que el que se logra
mediante los procedimientos tradicionales de inspeccién y control de calidad.

Garcia-Manzo (2011) realizé un analisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP por sus siglas en inglés) dentro de la organizacion “Alimentos
campestres S.A.” la cual deshidrata fruta, permitiendo el almacenamiento del
fruto preservando sus caracteristicas originales y la prolongacion de la vida de
anaguel y luego la empaca para el mercado internacional. Este andlisis se llevé
a cabo debido a que en esta planta no contaba con una certificacion HACCP y
tenian la necesidad de comercializar sus productos a una mayor escala y

aumentar la rentabilidad de la organizacion.

Durante su analisis encontré que se contaba con un equipo de HACCP con
una formacion académica y experiencia necesaria para implementar el plan; pero
no se contaba con la certificacion respectiva, por lo que se aplicaron las
directrices generales para un sistema HACCP en el proceso de deshidrataciéon
de alimentos. Un andlisis de peligros significativos sobre el manejo de alimentos
cuya aplicacion puede ser similar a la que se aplicaria en una planta productora
de helados, porque en este trabajo de investigacion se abordé el panorama de
las certificaciones HACCP en las diferentes industrias dedicadas a la elaboracion

y comercializacion de alimentos.

Se investigd los lineamientos dados por organismos internacionales
especializados en el tema, como el Codex Alimentarius y el ente legislativo FDA,

de igual forma muestra el flujo grama del proceso y presenta los criterios para la
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evaluacion de riesgos. El sistema utilizado muestra de forma clara los puntos
criticos de los procesos para determinar las acciones a tomar para evitarlos. Esta
investigacibn muestra que ademas del proceso de evaluacién también es
sumamente importante el perfil del equipo HACCP y como realizar un sistema

que permita evolucionar a un sistema de gestién de calidad aun mas completo.

Villatoro (20011), en su tesis Disefio del plan de analisis y puntos criticos
de control APPCC para la elaboracion de triangulos de maiz en una fabrica de
boquitas (shack), realizé un analisis de riesgos y puntos criticos de control de los
procesos de elaboracién y/o produccion de un alimento tipo snack nacho frito
sabor a queso y determinar en qué parte de todo el proceso se tiene mayor riesgo
en relacion a la inocuidad del producto. Establecié medidas correctivas y de
control para reducir el riesgo hasta un nivel aceptable para la salud del
consumidor, dichas medidas correctivas pueden ser utilizadas en la elaboracion
de paletas de hielo para reducir el riesgo de contaminacion y perjudicar la salud

del consumidor final de helados.

Otro estudio realizado por Téllez (2009) para la implementacién de un
sistema de gestion de inocuidad en una empresa de alimentos en polvo, se
plantea también como realizar un aseguramiento de calidad e inocuidad con el
programa HACCP, permitiendo que funcione como base para la certificacion ISO
22000. Esta investigacion brinda un marco armonizado de la importancia de la
inocuidad y cdmo los procesos y programas que aseguren la calidad e inocuidad
pueden representar una ventaja competitiva. Estd empresa poseia personal con
baja escolaridad, para ello se plante6 un programa de capacitacién bastante
efectivo que ayudo a la implementaciéon del sistema. Esto es de suma
importancia ya que es el mismo estado de los auxiliares de produccion y
operadores de la empresa productora de helados. Las capacitaciones se



realizaron en ambientes visuales, ejercicios practicos e incentivos para la

disposicion del personal.

Para finalizar, Ardén (2017) present6 una investigacion sobre el disefio de
un sistema HACCP en una organizacion para una linea de produccion. La
investigacion utilizé HACCP como herramienta para identificar los puntos criticos
de control dentro de los procedimientos de la empresa desde la recepcion de la
materia prima hasta la entrega del producto final en la bodega. Esta permitié un
analisis integral de las operaciones de la empresa, ademas de la identificacion
de los puntos criticos de control de los procesos para asegurar la calidad e
inocuidad. El aporte de esta investigacidon muestra como la estandarizacion para
un proceso da a un producto un valor agregado, ya que evidencia mayor calidad
y seguridad que contribuye al bienestar y confianza de los consumidores. El
aporte principal que brinda esta investigacion es la descripcion de los peligros
biologicos, peligros quimicos y peligros fisicos que existen en una linea de
produccion y los medios para controlarlos, en base a datos experimentales que

se desarrollaron en la investigacion.

El aporte general de las diferentes investigaciones muestra como HACCP
se apoya de las BPM’'s las que sirven como base para todo programa de
inocuidad el cual va de la mano con la capacitacibn y monitoreo constante,
siendo aplicables a todo tipo de industria sin importar el producto que se fabrique,
ayudando a mejorar la inocuidad y calidad de los productos. Metodologia
conlleva a certificaciones que brindan competitividad en el mercado, ya que
permite estandarizar los procesos y determinar los puntos de riesgo de
contaminacion a lo largo de la produccion. Dando un valor agregado al producto
y empresa puesto que brinda la seguridad del producto que llega a manos del

consumidor final, siendo ain mas importantes en las industrias alimenticias
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donde las exigencias son mayores cumpliendo no solo con los pardmetros de

regulaciones nacionales, sino dar un mejor servicio al cliente.

Todas las investigaciones dan un aporte distinto que permite aprender y
formar una base para el programa que se necesita proponer, se tomara en
cuenta cada aspecto planteado y se enfocara en las condiciones en las que se

encuentra la empresa.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. Definicion del problema

Ineficacia en programa de inocuidad de planta de helados por puntos
criticos de limpieza y desinfeccién que no han sido identificados, ocasionando
un saneamiento incorrecto y desviacion de los pardmetros en areas criticas de

produccion.

3.2. Descripcion del problema

En Guatemala hay varias empresas enfocadas en la fabricacion de
helados. Estas son industrias que requieren gran control en la logistica y manejo
del producto ya que deben ser tratados de forma cuidadosa y deben fabricarse,
almacenarse y transportarse a una temperatura adecuada para conservar sus
propiedades organolépticas, calidad e inocuidad al momento que lleguen al

punto de venta.

En 1983 nace la empresa en la ciudad de Guatemala, que inicia en la
produccion de refrescos en bolsa y refrescos en bolsa alargada que en algunos
lugares congelaban y asi los vendian. Luego esta empresa se introduce al
mercado de helados y amplia su cartera a helados de hielo y helados cremosos.
En 1992 se lanza helados de alta calidad para ingreso a supermercados, centros
comerciales y centros recreativos. Asi en 1993 se traslada a la zona 13 de la
ciudad de Guatemala, donde se encuentra al momento de realizar esta

investigacion.

Se cuenta con una planta productora de helados mas grande y moderna
aumentando la capacidad de produccion, se cambia la forma de distribucion y
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ventas y se inicia con la colocacién de congeladores en tiendas de barrio y
abarroterias, creando una red importante de distribucion de helados
extendiéndose a otros departamentos de la republica, se alcanza gran nombre
en el mercado, colocandose como la mas grande con mas de 23 mil puntos de

venta.

Debido al rapido crecimiento de la empresa desde el afio 2018, las ventas
han aumentado de forma exponencial, haciendo que la produccion se
incremente y se realicen contrataciones rapidas, colocando de inmediato a los
nuevos colaboradores para realizar sus actividades, aprendiendo de forma
empirica debido a la urgencia de mano de obra para aumentar la capacidad de
produccion. Esto ha llevado a problemas en la eficacia en el desarrollo de
procesos ya que las personas no cuentan con una capacitacion adecuada y la
mayoria de contrataciones por temas salariales no poseen experiencia. Como
consecuencia, no se cuenta con pardmetros adecuados para la inocuidad de las
paletas; de igual forma la temperatura juega un papel importante en el proceso,
sin embargo, no se cuenta con normas establecidas para verificar que no existan
variaciones en los parametros establecidos del producto, ya que éste es muy

sensible a las variaciones de temperatura.

Las areas involucradas en la produccion de helado no se interesan en la
inocuidad del producto debido al tiempo que toma la realizacion de
procedimientos de limpieza. Esto no permite que se ejecuten los procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento (POES) correctamente y debido a la
inexperiencia y falta de capacitacion de los colaboradores, estos carecen del
criterio necesario para evaluar si el area de trabajo cumple con los requisitos de
limpieza y desinfeccién de los procesos que realizan. Es por estas razones que

hay un saneamiento ineficaz, problemas para mantener control en la inocuidad
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de areas criticas y los procesos contaminados, riesgos de desviaciones de los

pardmetros microbiologicos e incumplimiento de protocolos.

Se identifica que el problema a investigar consiste en la ineficacia del
proceso de produccion de paletas de hielo por la falta de programa de inocuidad
en la linea, haciendo que sea mas dificil la evaluacién del producto para evitar

que este represente un riesgo para el consumo humano.

3.3. Formulacion de preguntas

La formulacién de preguntas es uno de los pasos de gran importancia ya

gue permiten formar la base para crear los objetivos de la investigacion.
3.3.1. Pregunta central
¢,Cémo elaborar un programa HACCP para analizar analiza los puntos
criticos de limpieza y desinfeccién de las diferentes areas de una linea de
produccion de helados?

3.3.2. Preguntas auxiliares

o ¢, Cuales son las normativas de inocuidad que se utilizan en la planta

productora de helados?

o ¢, Qué factores deben considerarse para identificar si un area esta libre de

contaminantes una linea de produccion de helado?

o ¢, Qué caracteristicas debe tener el programa de inocuidad HACCP para

garantizar la fabricacién de un producto seguro para el consumo humano?
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o ¢,Cuales son las oportunidades de mejora que conlleva tener un programa
de inocuidad HACCP para analizar los puntos criticos de limpieza y
desinfeccion de las diferentes areas de una linea de produccion de

helados?

3.4. Delimitacion

El estudio se realizara en la empresa cuyo giro de negocios es la
fabricacion, comercializacion y distribucion de helados ubicada en la Ciudad de
Guatemala, tomando un lapso de 58 semanas iniciando en enero del afio 2021
y terminando en febrero del afio 2022. El estudio se enfocara en la fabricacion
de la paleta de hielo Confetti basandose en la aplicacion del programa de
inocuidad HACCP.

3.5. Viabilidad

Debido al problema planteado los altos mandos de la empresa se ven en la
necesidad de disminuir las pérdidas de materia prima como producto terminado,
evitando afectar la econdmica de todas las personas involucradas y crear un
ambiente inocuo, capaz de detectar y eliminar cualquier anomalia que pueda
afectar la produccion. Por esta razon se cuenta con la autorizacién de visitar la
planta de produccién para analizar la linea de produccion, verificar las
deficiencias de las mismas y entrevistar al personal involucrado las veces que
sea necesario. Asimismo, se cuenta con el apoyo de la jefa de calidad quien
brindara cualquier informacion que se necesite (documentos, registros,
procedimientos, entre otros). Por estas razones se puede afirmar que es viable

llevar a cabo este trabajo de investigacion.
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3.6. Consecuencias de la investigacién

Las consecuencias de la elaboracién de esta investigacion beneficiaran
tanto a la empresa misma, como a los colaboradores desde operadores hasta
jefaturas; especificamente al area de produccion. Cada parte involucrada sera
beneficiada segun las responsabilidades y actividades que estos posean.

En cuanto a la empresa se refiere, con la elaboracion de este programa se
espera asegurar la inocuidad de los productos, aumentar la capacitacion del
personal, evitando la superposicion de horarios, mejorar la eficiencia de los
procesos y mejorar la disponibilidad del producto. El programa propuesto
permitirda mejorar los controles de inocuidad del proceso de fabricacién del
helado. Ademas, se mejoraran los tiempos y aseguramiento de la inocuidad del
producto ya que se estableceran puntos de control; esto permitira un mejor uso
de los recursos utilizados tales como materia prima y recurso humano que
permitird una mejor organizacion del personal y un enfoque mas preciso en areas
de riesgo. Asimismo, con la implementacion del programa de inocuidad, los
colaboradores del proceso lograran enfocarse en areas especificas de riesgo,
comprendiendo la importancia de su revision, evaluacion y la realizacién de un
proceso de sanitizacion adecuado, que como consecuencia permitira asegurar

la inocuidad del producto.

Por otro lado, en el caso que la investigacion no pueda ser llevada a cabo,
los colaboradores continuardn con procesos no especificos que permiten que
haya puntos de desviacion de los parametros microbianos que como
consecuencia puede llevar a producto retenido por parte del departamento de
control de calidad que retrasard la disposicion de los productos y que pone en
riesgo la salud del consumidor. Tomando en cuenta que el publico objetivo del
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producto es el sector popular, al haber un problema con el producto estos no lo

manifiestan y solo dejan de comprar, lo cual impacta directamente en las ventas.
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4.  JUSTIFICACION

El trabajo de graduacion se enmarca dentro de la linea de investigacion de
sistemas de control de gestion, basandose en sistemas de confiabilidad de
inocuidad alimentaria de la Maestria en Gestion Industrial, ya que propone el
programa HACCP para la evaluaciéon de los puntos criticos del proceso de
limpieza y desinfeccion de las diferentes areas de una linea de produccion de

helados; buscando garantizar la inocuidad y calidad del producto.

La necesidad de su realizacion radica en la falta de control y monitoreo de
los puntos criticos del proceso de una linea de produccion con el fin de evitar la
desviacion de parametros microbiolégicos del producto terminado. Esto a
consecuencia de la falta de un programa de inocuidad acorde a las necesidades
de la empresa. Para ello, se debe evaluar e identificar cuales son los puntos
criticos en los procesos que deben ser controlados con el fin de asegurar la

inocuidad y mantener los pardmetros segun normas vigentes en el pais.

La importancia de la realizacion de esta investigacion sera posterior a la
culminacién de la misma, debido a que esta investigacién servird como base para
la realizacion del programa de inocuidad HACCP de todas las lineas de
produccion de helado, de acuerdo a la recopilacion de informacion previamente
elaborada en la investigacion; en Guatemala existen estudios donde se plantea
la necesidad de programas de inocuidad, pero orientados principalmente al
cumplimiento de BPM’s, siendo deficiente para un control integral del proceso.
Estos muestran una guia clara de los parametros basicos a evaluar para
asegurar la inocuidad alimenticia para prevenir ETA’s. Son pocas las
investigaciones enfocadas a un programa integral de inocuidad siendo el
principal HACCP, donde el objetivo no sélo es cumplir la inocuidad sino construir

un programa que permita evaluar puntos criticos en el proceso que permitan
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asegurar la calidad e inocuidad desde la materia prima hasta la entrega del
producto al consumidor. Por medio del programa a plantear, se espera asegurar
la inocuidad y mantener un monitoreo y control constante en el proceso de

produccion.

Por otro lado, la motivacion del investigador para abordar este problema se
basa en que la solucion propuesta al problema planteado abarcara tanto el area
de Gestion Industrial, como los sistemas de gestion de calidad e ingenieria de
procesos; permitiendo el uso integral de los conocimientos profesionales

adquiridos.

Uno de los beneficios de esta investigacion radica en que el programa
HACCP puede adaptarse a las diferentes lineas de produccion que al
implementarse es una herramienta de control y monitoreo que aseguran la
calidad e inocuidad del producto terminado, conllevando a disminuir los riesgos
en la desviacion de los parametros y mejorando la eficiencia de los procesos de

produccion.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Disefiar un programa de inocuidad HACCP que analice los puntos criticos
del proceso, evaluando la limpieza y desinfeccion aplicado a las diferentes areas
de una linea de produccion de helados.

5.2. Especificos

o Describir y analizar las normativas de inocuidad que se utilizan en la planta
productora de helados para detectar las deficiencias en el proceso de
produccion de helado.

o Determinar los factores a considerar para identificar para un area libre de

contaminantes.

o Establecer las caracteristicas que debe cumplir un programa de inocuidad
HACCP para garantizar la fabricacion del producto para el consumo

humano.

o Determinar cudles son las mejoras que conlleva tener un programa de
inocuidad HACCP para analizar los puntos criticos de limpieza y
desinfeccion de las diferentes areas de una linea de produccion de

helados y presentar una propuesta.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La necesidad principal que el trabajo de investigacion pretende abordar es
la realizacion de un programa de inocuidad HACCP eficaz, capaz de reducir la
cantidad de producto terminado que esta fuera de especificaciones, esto a
consecuencia de la falta de inocuidad acorde a las necesidades que tiene la
empresa. Para evitar la desviacion de los pardmetros del producto en proceso
dentro de la linea de produccion, se planteara un programa HACCP que analice
los puntos criticos de limpieza y desinfeccién del area en la que se trabaja y
mejorar los POES que permiten tener un mayor control de inocuidad dentro de

la linea de produccion.

Debido al volumen de producto contaminado, en el afio 2020 se ha
observado un incremento en la retencion y/ o desecho del producto terminado
en las bodegas de almacenaje puesto que no superan correctamente la
inspeccion por parte de control de calidad en temas de desviacion de los
parametros microbiologicos. El desechar el helado puede provocar quiebres en
el inventario de producto terminado e incumplimiento en las entregas a los

distintos puntos del pais.

Para la resolucion de este problema, se propone un esquema dividido en

cinco fases:

o Revisién de la bibliografia existente para conocer los conceptos que seran

de utilidad para fundamentar el desarrollo de la investigacion.
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Andlisis situacional en la linea de produccién de paletas de hielo para
identificar los métodos y procedimientos que utilizan para la desinfeccion
y limpieza.

Determinacién de los factores a considerarse para identificar que un area
esté libre de contaminantes y pueda ser utilizada para una produccion

libre de contaminantes microbianos.

Determinacion de las caracteristicas de un programa HACCP adecuado
gue verifique los puntos criticos de limpieza y desinfeccién a lo largo de la
linea de produccién, proponiendo POES correctamente, BPM vy
procedimientos de sanitizacidbn que se adecuen a los procesos de la

empresa.
Creacion de una propuesta de valor que muestre los beneficios que cubre

el programa de limpieza y desinfeccion HACCP de las areas de

produccion garantizando la inocuidad del producto.
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7.  MARCO TEORICO

El desarrollo de la investigacion se basara en la teoria recopilada acerca
de la inocuidad de los alimentos, la aplicacion de las BPM'S, el desarrollo e
importancia de las POE’s y la importancia de un programa HACCP en una linea
de produccion de helado, proponiendo la metodologia para reducir los riesgos

de contaminar el alimento para el consumo humanao.

7.1. Industria productoray comercializadora de helados

En la mayoria de los paises el consumo de helados se engloba bajo el
derivado de lacteos, por lo que es dificil definir informacion a nivel mundial, sin
embargo, informes de la Asociacion Internacional de Productos Lacteos, muestra
estadisticos sobre la produccion y consumo anual por pais, demostrado en la

siguiente tabla (Liendo y Martinez, 2017).

Tabla I. Produccién anual en millones de hectolitros
Puesto Pais Produccion

1 Estados Unidos 61.3 M hl
2 China 23.6 M hl
3 Canada 5.4 M hl
4 Italia 4.6 M hl
5 Australia 3.3 Mnhl
6 Francia 3.2Mhl
7 Alemania 3.1 Mhl
8 Suecia 1.3 Mhl
9 Suiza 1.0Mnhl
10 Nueva Zelanda 0.9 M hl
11 Finlandia 0.7 M hl
12 Dinamarca 0.5 M hl

Fuente: elaboracion propia.
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Hasta el afio 2002, la firma Unilever era la empresa lider mundial en el
sector de helados, Unilever tenia una participacion en el mercado del 16 %,
seguido de McDonald’s y por ultimo Nestlé con 8 % y 7 % respectivamente, en
el afio 2003 Nestlé, adquiere la empresa estadounidense de Helados Dreyer's
Grand Ice Cream, logrando alcanzar una posicion de liderazgo en el mercado
mundial de Helados con 17.5 % de patrticipacion (Coloma y Galiana, 2017).

Son muchos los paises donde el consumo de helados es constante sin
importar cual sea la estacion del afio. Esta tendencia se esta empezando a notar
también en los paises donde era una costumbre consumir helados en época de
verano o fuertes temporadas calurosas; el helado es un producto que, en el
tiempo, ha aumentado la demanda de su consumo, tanto por la facilidad de
adquirirlo como el costo de consumirlo. En un inicio, el helado era un alimento
producido Unicamente para las clases sociales altas, pues estas eran las Unicas
quienes podian cubrir los costos de su produccion o incluso el helado era
reconocido como un obsequio de lujo, por lo que las primeas producciones eran
consumidas solamente por los reyes, gobernantes, politicos y personajes

sobresalientes de la alta clase social (Paz, 2008).

El helado es uno de los postres favoritos de la mayoria de personas, desde
pequefios nifios hasta los paladares mas exigentes, desde su creacion hace
miles de afios en china, pasando por Europa y llegando al continente americano,
este postre ha tenido gran variedad en sabores, colores y aromas, haciéndose

cada vez més popular.
Debido a su popularidad y demanda mundial el helado ha ido adaptando su

elaboracion artesanal al modo industrial para cubrir dichas demandas, aunque la
produccion de helado artesanal no desaparezca, es la produccion industrial la
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dominante en el mercado de cada pais que consumidor de este postre (Coloma
y Galeana, 2017).

7.1.1. Caracteristicas del producto de estudio

Los helados son productos elaborados en frio y que se consumen de igual
forma, los ingredientes que componen un helado pueden ser de distinto sabor,
pero conllevan el mismo proceso de fabricacion, teniendo en cuenta la
composicion de cada uno de ellos, se debe elaborar bajo un batido y un
enfriamiento simultaneo, al igual de ingresarle cierta cantidad de aire logrando
gue el producto acabe con una textura deseada, para luego mantenerlo a bajas

temperaturas para su almacenaje y distribucion.

Existen diferentes tipos de helados, los mas comunes son:

° Helados cremosos: son helados que en su caracteristica principal tienen

grasa lactea, proteinas lacteas, leche por lo general en polvo.

° Paletas de hielo: son helados que no contiene leche en polvo o grasas,
pueden contener trozos de fruta, zumos de frutas o concentrados, en su
proceso llevan un porcentaje de aire, se mantienen a temperaturas bajas

para permanecer en estado solidos.

° Helados granizados: son helados que se mantienen en un estado
semiliquido, contienen la misma composicion que las paletas de hielo,

situados entre -2 'y -4° C.

Aunque exista variedad de sabores, aromatizantes, saborizantes vy

estabilizadores los ingredientes principales para su elaboracién no cambian, todo
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helado contendra crema o leche en el caso de los cremosos y azlcar presente
en cualquier tipo de helado, el azicar ademés de darle un sabor dulce, ayuda a

que el producto no se ponga muy duro y que tenga cierta resistencia al calor.

7.1.2. Proceso de fabricacion de la paleta de hielo

El proceso para la elaboracion de las paletas de hielo es un proceso menos
complejo que los helados cremosos, pero de igual forma se debe realizar el
analisis a la materia prima para identificar el estado en el que se encuentra

(Coloma y Galeana, 2017).

7.1.2.1. Pesado

Toda la materia prima que es ingresada para la linea de paletas pasa por
un analisis inicial para conocer el estado del producto al ingresar al proceso, para

luego ser pesado de acuerdo con la concentracion que se desea de la paleta.

7.1.2.2. Llenado

Las paleteras son llenadas con los jarabes en la proporcion que se desea,
pueden ser de un sabor, dos sabores, etc. Dependera de la casa productora de

paletas la complejidad de sabores y las presentaciones que tengan de cada una.

7.1.2.3. Enfriado

Los moldes son enfriados por un periodo de tiempo corto a bajas
temperaturas para alcanzar una dureza deseada, existen varios métodos de
enfriamiento, camaras frias, realizando el proceso de 15 a 20 minutos

dependiendo la eficiencia del equipo, también por medio de la piscina con
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alcohol, este proceso es mas rapido, cuestion de segundos o de minutos, las
paletas son suspendidas en el liquido hasta alcanzar el punto de congelacion.

7.1.2.4. Desmontado

Una vez finalizado el procedimiento de congelacién, las paletas son
desmontadas de los moldes para ser empacadas en forma individual y luego en
un segundo empaque, ya sea en bolsas o0 cajas pequefias, luego de ser
empacados el producto pasa a las bodegas de almacenaje para esperar a su
distribucion, estas bodegas deben alcanzar un minimo de -18° C para mantener

la calidad del producto.

7.1.3. Comercializacion del producto

El helado por ser un producto frio, se almacenay transporta en cuartos frios
para su conservacion, el producto se vende en distintas presentaciones

dependiendo el tipo de helado.

El helado de hielo por lo general se vende en formas de paletas de distintos
tamafios y colores, los cremosos por otra parte tienen una gran variedad de
presentaciones, se les encuentra desde vasitos hasta toneles de carton.
También se comercializan para el consumo individual de distinta forma, en
conos, vasos de distintos tipos y formas, sobre cristaleria en restaurantes, como
acompafamiento en postres, la variedad de presentaciones y métodos de
consumo dependeran del pais en el que se comercializa, pero el método de

transporte sigue siendo el mismo no importa el lugar de destino (Ruiz, 2017).
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7.1.4. Industria de helados en Guatemala

En Guatemala el consumo de helado es muy popular, el mercado ha estado
creciendo durante los Ultimos afios, durante el afio 2018 la proyeccion del
mercado era de US$123.3 millones teniendo un crecimiento del 4.2 % segun el
ministerio de economia, en época calurosa el mercado se reanima y se beneficia
de la afluencia de personas a centros comerciales y heladerias pequefas, los
helados méas comunes son los elaborados a base de crema, leche, frutas,

chocolate, vainilla y fresa (Samayoa, 2007).

En los dltimos afios se ha visto un incremento en el consumo de helados a
base de yogur y frutas, mostrando una tendencia hacia comer helados mas
saludables, debido a este aumento en la variedad y el consumo de helados
Guatemala ha sido un foco de inversion de empresas heladeras (Coloma y
Galeana, 2017).

Una empresa comercializadora de helados es aquellas que se dedican a la
produccion, distribucion de helados, asi como maquilar a otras empresas
productos de las mismas caracteristicas y derivados de helados; los helados son
un producto muy comercial en Guatemala, existen grandes empresas que se
dedican a la elaboracién y comercializaciéon de estos productos, tanto a nivel

artesanal como a nivel industrial.

Existen diferentes clases de helados y sabores desde los mas comunes
hasta sabores exéticos que han tenido gran popularidad entre la comunidad
guatemalteca, la empresa que se ha tomado para estudio tuvo sus inicios con
productos artesanales y emigro con los afios al ambito industrial, teniendo una
variedad de helados de hielo, como cremosos abarcando gran parte del territorio

nacional de Guatemala.
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7.1.5. Empresa de estudio

La empresa tanto productora como comercializadora de helados, fabrica
helados con altos estandares de calidad, la cual construye y mantiene relaciones
de largo plazo con sus clientes y consumidores tanto a nivel nacional como
internacional, sus acciones se fundamentan principalmente en el conocimiento
del cliente y la satisfaccion de los gustos de cada uno de los consumidores,
presentan una excelencia en el servicio, construyendo una marca lider en el
mercado de helados a nivel nacional con expansion hacia el mercado
internacional, la empresa cuenta con el desarrollo profesional de todos sus

colaboradores y el crecimiento sostenido y rentable de la empresa.

7.1.5.1. Historia de la empresa de estudio

La empresa fue creada en el afio 1983 en la zona 1 de la ciudad capital de
Guatemala, iniciando sus operaciones con la produccién de refrescos en bolsa
alargados popularmente conocidos como “cuquitos”, estos refrescos eran

congelados en algunos puntos de venta y asi eran ofrecidos al mercado.

En el afio 1987 la empresa adquiere una maquina llenadora y selladora
automatica de refrescos y con ella logra extender la distribucion de su producto
a otros departamentos de la republica de Guatemala, debido a la demanda
adquirida por la expansion traslada la fabrica a la zona 5 de la ciudad capital,
donde amplia la produccion e incursiona en la heladeria, fabricando paletas de
hielo y helados cremosos de forma artesanal tipo popular, llega al consumidor
final a través de carretillas, ampliando mas su canal de distribucion y dandose a
conocer en varios sectores. Gradualmente amplio su variedad de productos

viniendo a innovar y complementar la linea de paletas.
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En el aflo 1992 lanza su marca oficial, con helados de alta calidad para
ingresar al area de supermercados, centros comerciales y centros recreativos
con los helados para nifios, para aumentar la expectativa del lanzamiento se
crearon las mascotas,, debido a su crecimiento durante los afios préximos, en el
afio 1999 se trasladaron a la zona 13 de la ciudad capital, donde cuentan con
una mayor capacidad de produccion, con lo cual se necesitdo mas mano de obra,
cambiaron su forma de distribucion y venta colocando congeladores en tiendas

de barrio y abarroterias, creando una nueva red de distribucién de helados.

A partir de los afios 2007 y 2008 se moderniza la planta, ampliando las
instalaciones y adquiriendo nuevos equipos de pasteurizacion, homogenizacion,
congelacion continua, paletera de mayor capacidad y empacadoras automaticas,
con esto logra un salto a la extension y creacion de nuevas lineas de productos
incluidos helados suaves para maquinas y helados envasados Premium, con
esto la empresa logra centrar su negocio en la fabricacion de helados de paleta
y helados envasados (cremosos y nieves), logrando en el afio 2011 la apertura
del primer kiosco ubicado en un centro comercial; la empresa ofrece ademas de
la fabricacion de helados, el maquilado de productos tanto al mercado nacional

como al internacional.

7.1.5.2. Productos que procesa la empresa

Se producen productos de peleteria que son a base de leche y otros
ingredientes que ayudan al sabor y caracteristicas del helado, y se producen
helados con base a agua conocidos como hielos. Ademas, se poseen productos
cremosos en presentaciones de galones y cajas segun el sector al cual esta

dirigido el producto.
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7.1.5.3. Canales de distribucion

Los canales de distribucion son el medio por el cual se transfiere el producto
desde el productor hasta el consumidor, en estos canales de distribucion
intervienen personas y companiias, las cuales se encargan de toda la logistica
para que el producto llegue a su destino. El producto es distribuido a traves de
la flotilla propia de la empresa, la cual se encuentra distribuida estratégicamente
en diferentes rutas, a través del territorio nacional en tiendas de barrio. También
se distribuye producto a mercados especiales como restaurantes, eventos

especiales, entre otros.

7.1.5.4. Descripcién del proceso de fabricacion del

producto

El proceso en el caso del helado de hielo se realiza una revision de la
materia prima a utilizar realizando analisis fisicoquimicos. Estos son pesados y
despachados al area de produccion. Se realiza un jarabe un jarabe de naranja,
uno de limén y uno de fresa. Estos son trasladados a las paleteras. En los moldes
se coloca una tercera parte del llenado con fresa, una con naranja y otra con
limén. Los moldes se colocan en la paletera y son movilizados un trayecto sobre

alcohol para que se lleve a cabo el procedimiento de congelamiento.

Una vez finalizado estos se recogen con unos palilleros y se liberan sobre
una mesa para su empaque y embalaje. Una vez finalizado el empaque es
colocado en un congelador a -18 grados centigrados hasta que se realice el
traslado del producto al cuarto frio. Cuando se despachara a una ruta se
trasladan a los Thermoking a -25 grados centigrados y se trasladan a los puntos

de venta para el consumidor final.
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7.1.5.5. Caracteristicas del producto de estudio

El helado Confetti es una paleta de hielo que se compone por tres jarabes:
naranja, fresa y limon. Estos jarabes se encuentran distribuidos equitativamente
en la paleta. Debido al concepto del helado posee un empaque colorido para
llamar la atencién del consumidor. Se comercializa en presentacion de caja de
6 unidades (mercados especiales) y en empaque individual para tiendas de

barrio.

7.2. Calidad e inocuidad alimenticia

La calidad deberia estar presente en cualquier ambito de trabajo sin
importar el puesto que se desempefie, el uso correcto de las herramientas
proporcionadas por la empresa, el seguimiento correcto de los procedimientos
establecidos, el aseo personal diario y de forma correcta o el uso correcto del
uniforme pueden generar un cambio significativo en la calidad de un producto o

de un servicio (Tista, 2012).

La calidad de los alimentos que se consumen es la principal preocupacion
para cualgquier consumidor, asi como para los productores, por lo que, es de gran
importancia la implementacion de un sistema completo de calidad que garantice
la inocuidad del producto final, garantizando al comprador que lo que se esta
adquiriendo no le generaré ninguin problema de salud al consumirlo. Este ha sido
un desafio constante para las empresas alimenticias, quienes deben generar un
proceso ordenado e inocuo capaz de asegurar la calidad del producto que sale

a la venta.
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7.2.1. Calidad en los alimentos

La calidad de un producto alimenticio es un pilar fundamental de toda
empresa productora, garantiza la satisfaccion del cliente con el producto final,
logrando retener al cliente al cubrir la necesidad principal de consumo, garantizar
la calidad e inocuidad del producto esta directamente relacionado con el éxito de
la empresa (Tista, 2012), los sistemas de aseguramiento de la calidad tienen
como principal objetivo garantizar que un alimento sea de calidad y este bien
hecho desde la primera vez, este concepto implica un criterio preventivo en los
procesos de produccién, garantizando detectar a tiempo fallas o desviaciones de

los pardmetros que rigen para conseguir un producto final de calidad.

La calidad del producto puede ser percibida por los sentidos, el olor, el
sabor, el color, la textura, todas estas caracteristicas pueden ser percibidas antes
de consumir los alimentos, para saber si son consumibles para los humanos,

estos obligatoriamente tienen que pasar por un control de calidad de alimentos.

Segun la autora Lacaze (2008) la calidad puede ser definida como la
medida en el que el conjunto de las propiedades y caracteristicas que ofrece este
producto, satisfaran las necesidades de la persona de quien lo consuma; estos
atributos pueden referirse a las caracteristicas organolépticas (sabor, aroma,
cremosidad, dureza, color, cualquier otra caracteristica percibida por el
consumidor) nutricionales( contenido de grasa, vitaminas, contenido proteico) y

funcionales ( prevencioén del colesterol, contenido de calcio).
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7.2.2. Inocuidad alimentaria

Es la garantia de que los alimentos no causaran ningun dafio a la salud del
consumidor cuando estos sean ingeridos, se deben tomar las medidas
necesarias durante todas las etapas de la cadena alimenticia tales como
produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de los alimentos. La
calidad en la cadena alimentaria se entiende como condiciones
inherentes del producto que son capaces de satisfacer necesidades implicitas
y/o explicitas en un alimento; “las caracteristicas explicitas pueden ser el sabor,
color y olor agradable, entre otras; en este caso una caracteristica implicita es la
inocuidad del alimento” (Tista, 2012, p. 12).

La inocuidad en los alimentos son las condiciones o medidas necesarias
gue deben cumplir, desde los agricultores hasta los productores, para asegurar
gue los alimentos al ser ingeridos no representen un riesgo a la salud al ser
contaminados por bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas. Garantizar
la inocuidad alimentaria es un proceso complejo, supervisado por la
Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura
[FAQ], 2010), siendo la Gnica organizacion internacional que supervisa todos los
aspectos de la cadena alimenticia, asociada con la Organizacion Mundial de la
Salud (OMS), ambas asociaciones velan por la inocuidad de los alimentos a

escala mundial y proteccion de la salud de los consumidores.

La importancia de la inocuidad alimentaria se debe a que el consumir
alimentos contaminados trae como consecuencias una serie de enfermedades,
entre las cuales, algunas pueden causar la muerte. A estas enfermedades se les
conoce como enfermedades trasmitidas por alimentos (ETAS), las cuales

pueden ser intoxicaciones o infecciones (Hurtado, 2015), debido a esto se
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reconoce que la inocuidad es un atributo basico que debe contemplar la calidad,
con las regulaciones alimentarias vigentes de cada pais.

7.2.3. Buenas practicas de manufactura

Una empresa con aspiraciones a competir en el mercado de alimentos debe
tener como objetivo principal la aplicacion de un sistema de seguridad alimenticia
para sus productos, estas son las buenas practicas de manufactura, las cuales
son el inicio de una implementacion de otros sistemas de calidad que ayuden a
controlar los riesgos de producir alimentos para el consumo humano

contaminado.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son practicas generales de
higiene y limpieza en la manipulacion, preparacion, elaboracion, almacenado de
alimentos para consumo humano, estos principios garantizan que se fabriquen
alimentos bajo condiciones adecuadas que disminuyan los riesgos

fisicoquimicos derivados de la produccion (Tista, 2012).

Las BPM incluyen aspectos relacionados con materias primas para la
elaboracion del alimento, instalaciones donde se fabriquen el producto para el
consumo, el equipo que se utiliza para dicha fabricacion, el personal que esta
involucrado en los procesos de la fabricacion, la capacitacidon o entrenamiento
que posean y la higiene personal de cada individuo, todos estos aspectos estan
detallados por escrito cubriendo cada area en la que el alimento recorre y pueda

verse en riesgo la calidad. (Tista, 2012)

Valenzuela (2017) explica dentro de su investigacion que las BPM
constituyen una garantia de calidad e inocuidad que se vera reflejada tanto en el

empresario, como en el consumidor de los alimentos producidos, debido a que
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las mismas comprenden aspectos de higiene y saneamiento las cuales son

aplicables a todas las etapas del proceso de fabricacién del producto.

7.2.3.1. Caracteristicas

Las BPM son una serie de pasos a seguir para garantizar la higiene del
proceso productivo, “la estructura de las buenas practicas de manufactura es
parecida a la de una norma ISO: consiste en un manual de la organizacién, un
plan maestro de validaciones, procedimientos normalizados y los registros”
(Tista, 2012, p. 18), de forma sencilla se puede decir que las BPM son
procedimientos de higiene y manipulacion de cualquier factor que componga el
producto final, logrando alimentos inocuos, saludables y sanos para el consumo,
estos procedimientos constituye los requisitos basicos para una participacion en

el mercado de alimentos.

Las buenas practicas de manufactura deben de cumplir con las
necesidades y preferencias del consumidor, incluyendo las caracteristicas
inocuas impuestas por el proveedor, estas pueden considerar aspectos de
marca, duracion del producto, el empaque, la facilidad de uso, entre otras
(Rodriguez, 2005).

7.2.3.2. Aspectos que cubren las BPM

Estas normativas son de aplicacion general para cualquier establecimiento
donde se almacene, produzca o distribuya alimentos, las normativas que

incluyen las BPM se encuentran (Tista, 2012):

e Higiene personal.

e Limpieza y desinfeccion.
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e Normas de fabricacion.
e Equipo e instalaciones.
e Control de plagas.

e Manejo de bodegas.

e Analisis de riesgos y puntos criticos de control.

7.2.4. Procedimientos operativos estandarizados de

saneamiento (POES)

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es
una condicién esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se
elaboren. Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de
saneamiento es la implementacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) (Acosta, 2008).

Los POES también son medidas preventivas para el control de plagas,
estas acciones permiten tener los ambientes libres de estos, garantizan la
limpieza y desinfeccion del lugar de trabajo y evitar los riesgos de ingreso de
plagas y su reproduccién, este problema es sumamente molesto y costoso
dependiendo de la plaga que infecte el lugar, ademas de que pone en peligro el

producto por contaminacion.

Las plantas deben desarrollar procedimientos que puedan ser
eficientemente realizados, teniendo en cuenta la politica de direccion, el tamafio
del establecimiento, y la naturaleza de las operaciones que se desarrollan.
También deben prever un mecanismo de reaccion inmediato frente a una

contaminacion (Acosta, 2008).
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¢, Cudl es el objetivo basico de los POES? EIl objetivo béasico es reducir al
maximo la contaminacion directa o indirecta de los productos alimenticios,
asegurar la limpieza de las superficies que entran en contacto con el alimento,
asegurar la limpieza en las instalaciones de cualquier tipo de equipos antes de
dar comienzo a las operaciones y durante estas para reducir cualquier tipo de
contaminacion (Varén, 2017).

Comprende procedimientos:

o Preoperacionales: aquellos que se llevan a cabo en los intervalos de
produccién y como minimo deben incluir la limpieza de las superficies, de
las instalaciones, y de los equipos y utensilios que estan en contacto con
alimentos. El resultado sera una adecuada limpieza antes de empezar la
produccion. La empresa debe detallar minuciosamente la manera de
limpiar y desinfectar cada equipo y sus piezas, en caso de armarlos. El
saneamiento involucra la limpieza y desinfeccién de la planta, equipos,

utensilios (Acosta, 2008)

o Procedimientos sanitarios adicionales: Estos son adicionales al
saneamiento preoperacional. Incluyen la identificacion de los productos
de limpieza y desinfectantes, y la descripcion del desarme y rearme del
equipamiento antes y después de la limpieza (Acosta, 2008)

o Procedimientos de saneamiento operacional: se realizardn durante las
operaciones. Deben ser descritos al igual que los procedimientos
preoperacionales y deben, ademas, hacer referencia a la higiene personal
(Acosta, 2008)
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Todos estos procedimientos deben registrarse, y ese registro debe
almacenarse en caso de inspecciones (Acosta, 2008).

7.2.5. ETA’S

Son enfermedades transmitidas por alimentos que son adquiridas por el
consumo de comidas y/o bebidas que han sido contaminadas en cualquiera de

las fases de produccion o elaboracién de los mismos.

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) constituyen un
importante problema de salud a nivel mundial. Son provocadas por el consumo
de agua o alimentos contaminados con microorganismos o parasitos, o bien por
las sustancias toxicas que aquellos producen. La preparacion y manipulacion de
los alimentos son factores claves en el desarrollo de las ETA, por lo que la actitud
de los consumidores resulta muy importante para prevenirlas. De hecho, las
estadisticas elaboradas por el Sistema de Vigilancia Epidemiolégica de
Enfermedades Transmitidas por Alimentos indican que practicamente el 40% de
los brotes de ETA reportados en la Argentina ocurren en el hogar. Las ETA

pueden ser intoxicaciones o infecciones (Tista, 2012).

o Infeccion transmitida por alimentos: se produce por la ingestion de
alimentos que contienen microorganismos vivos perjudiciales para la
salud, como virus, bacterias y parasitos (ej. Salmonella, virus de la

hepatitis A, triquinella spirallis).
o Intoxicacion causada por alimentos: se produce por la ingestidon de toxinas

0 venenos que se encuentran presentes en el alimento ingerido, y que

han sido producidas por hongos o bacterias, aunque éstos ya no se hallen
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en el alimento (ej. Toxina botulinica, enterotoxina de Staphylococcus)
(ANMAT, 2020).

Un brote de ETA esta definido como un incidente en el que dos o0 mas
personas presentan una enfermedad parecida después que han ingerido el
mismo alimento, asi como la confirmacion de los analisis epidemioldgicos que
apuntan a alimento de origen de la enfermedad, la gravedad de la enfermedad
dependera de la clase de microorganismos presentes en el alimento (OPS,
2008).

7.2.6. Microorganismos en helados

El RTCA indica que debido a las propiedades de algunos microorganismos
resistentes a las bajas temperaturas es un riesgo para alimentos congelados
tales como los helados. Bajo este concepto se solicitan rangos para:
Enterobacterias, Staphylocoocous aureus, salmonella sspp Yy listeria

monocytogenes.

La causa principal de los casos de enfermedad relacionada con el consumo
de helados contaminados con microorganismos 0O Sus toxinas son:
principalmente Salmonella, E. coli, listeria monocytogenes, al aplicar criterios
microbiolégicos para garantizar la seguridad de los alimentos, el objetivo es

reducir un potencial riesgo de infeccion alimentaria (Guerra, 2008)

7.2.6.1. Listeria Monocytogenes

La Listeria monocytogenes puede encontrarse en los productos listos para
el consumo como cecinas crudas fermentadas, ensaladas preparadas,

productos lacteos elaborados con leche cruda, pescado ahumado y productos
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carnicos (carne de vaca, cerdo, jamoén, salchichas, paté, carnes picadas de
diversos origenes). En estos Ultimos la contaminacion de Listeria
Monocytogenes principalmente superficial, excepto en los productos molidos o
pastas de carnes, donde se encuentra la bacteria en toda la masa, sobreviviendo

y desarrollandose durante el almacenamiento (OMS, 2001).

La presencia de Listeria monocytogenes es en alimentos se debe a que
las empresas no ejecutan los lineamientos descritos en los documentos sobre
Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s) los cuales abarcan el
saneamiento, manipulacién de materias primas e higiene del personal, asi
también como programas de muestreo ambiental y de productos finales;
sin el seguimiento de estos procesos se observan constantes problemas
tanto en la presencia de Listeria monocytogenes como de Listeria y de otras
bacterias. Por lo que se deben de ejecutar los lineamientos con el fin de controlar

y/o erradicar la presencia de microorganismos patéogenos (OMS, 2001).

El rango 6ptimo de temperaturas para su desarrollo es de 30° Ca 37° C,
pero pueden crecer en pocos dias a temperaturas tan bajas como 4oC.
Constituye un gran problema para la industria alimentaria, tan dependiente del
mantenimiento de las cadenas de frio. La temperatura maxima de crecimiento
asciende a 45-50 grados centigrados. El rango de pH es de 5.6 a 9.6, con un pH
optimo de 7.0; en medios microbiolégicos puede crecer a un pH mayor o igual a

4.4, siendo un factor importante la temperatura de incubacion (Galvez, 1997).

7.2.7. Estreptococo aureus

Es una bacteria miembro de la familia Micrococcaceae, son cocos Gram
positivo de 0.5-1.5 ym de diametro, inmoviles, anaerobios facultativos, no

esporos formadores, catalasa positiva y fermentan el manitol. S. aureusse
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encuentra presente en las fosas nasales, garganta, piel y pelo del 50% o méas en
los individuos sanos (Jo, 2005).

Los alimentos contaminados suelen tener altos niveles de estafilococos
enterotoxigénicos mayor o igual a 100,000UFC/gr y valores menores de 1mg de
enterotoxina en 100gr de alimento; los cuales son suficientes para producir
sintomas clinicos en individuos susceptibles a dicha enterotoxina. El periodo de
incubacion de la intoxicacion estafilocécica es de 1-6 horas, entre los sintomas
mas comunes esta la diarrea, vomitos, dolor abdominal, nauseas, calambres,
sudoracion y escalofrios. Los sintomas duran habitualmente menos de 24 horas
y la enfermedad raramente es fatal, aunque en ocasiones puede ser necesario
reemplazar la pérdida de liquidos que se producen a consecuencia de los
vomitos y las diarreas. Los sintomas principales son la diarrea, vomitos, dolor

abdominal, nauseas, calambres, sudoracion y escalofrios.

Los alimentos implicados con mas frecuencia en las intoxicaciones
estafilococicas son principalmente los proteicos (carne, pollo, pescado, lacteos,
cremas y natas de pasteleria) debido a que para prepararlos se requiere de
mucha manipulacién, ademas de los alimentos cocinados que se re contaminan

posteriormente (Jo, 2005).

7.2.7.1. E. Coli

Pertenece a la familia Enterobacteriaceae, son bacilos Gram negativo,
fermentan la lactosa produciendo acido, es un indicador de
contaminacion fecal. La E. Coli generalmente forma parte del microbiota normal
del tracto gastrointestinal del ser humano y de los animales con
sangre caliente transmitiéndose ésta por la via feco-oral. Algunas cepas de E.

coli son patégenas resistentes a medios ligeramente acidos, es por esto por lo
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que los nifios son los mas afectados por esta bacteria, ya que tienen una acidez
gastrica baja (Jo, 2005).

La E. coli entero hemorragica es probablemente el grupo de mayor
importancia en las enfermedades trasmitidas por alimentos; este tipo tiene la
capacidad de adherirse a la mucosa epitelial del intestino y producir cito toxinas
gue destruyen las células intestinales, por lo que en las heces se observan hilos
de sangre; es la unica bacteria que causa el “sindrome urémico hemolitico”
afectando a los nifios menores de 4 afios, adultos e inmunodeficientes.
Comienza como una diarrea sanguinolenta, dolor abdominal y vémitos, y
a los tres dias se desarrolla una insuficiencia renal aguda con edemas,
requiriendo internacioén. El periodo de incubacién es de dos dias y el periodo de
estado es de cinco dias. Los alimentos relacionados a la transmision de este
microorganismo son los lacteos en mal estado o sin pasteurizar, agua

contaminada, carne mal cocida o mal conservada (Jo, 2005).

7.2.7.2. Salmonela

El género Salmonella tiene varias especies que son patégenas tanto al ser
humano como a algunos animales y estas cepas adquieren su nombre
dependiendo de los nombres de los lugares donde se observaron por primera
vez y por presentar diferentes antigenos. Este microorganismo sobrevive fuera
del cuerpo durante periodos largos y en los alimentos calidos y himedos se
multiplica rapidamente. La infeccion se produce cuando se ingieren alimentos
contaminados con gran cantidad de bacterias. El periodo de incubacion es de 6
a 72 horas. Entre los principales sintomas de la infeccién gastrointestinal
causada por Salmonella se encuentran nduseas, vomitos, malestar general,
dolor abdominal y diarrea, siendo ésta ultima la manifestaciéon mas frecuente de
la infeccion (Jo, 2005).
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7.3. HACCP

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control, por sus siglas en inglés) es
un sistema que se encarga de la seguridad alimentaria de forma global, este
sistema se encarga de analizar cada punto critico durante el recorrido que tienen
las materias primas desde su adquisicién hasta convertirse en el producto final
para el consumo humano, se encarga de controlar los peligros fisicos, quimicos
y biolégicos que puedan representar una amenaza a la salud humana. (Ardén,
2020).

También se puede describir que es un sistema cientifico, con un enfoque
sistematico y preventivo para identificar, evaluar y controlar los peligros
primordiales encontrados durante la preparaciéon de materias primas y materiales
de empaque, transformacion de materias primas, elaboracion de alimenticios,
manipulacion y puesta a la venta o suministro al consumidor final de los

productos alimentarios.

El sistema HACCP esta basado en un sistema de ingenieria conocido como
andlisis de fallas, modos y efectos, donde en cada etapa del proceso, se pueden
observar los errores que pueden ocurrir, sus causas probables y sus efectos,

para entonces establecer los mecanismos de control (OPS, 2008).

7.3.1. Origen del programa HACCP

En 1960, la Administracion Nacional de la Aeronautica y del Espacio
(NASA), la compaiiia Pillsbury y la armada de los Estados Unidos crearon el
sistema HACCP, ante la necesidad de producir alimentos inocuos para los
astronautas. La idea era generar alimentos libres de peligros que pudieran

causar enfermedad o dafio a la tripulacién. Por lo que el HACCP fue disefiado
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como una herramienta para reducir, eliminar, o controlar los peligros a niveles

aceptables en los alimentos. (Oirsa.org, 2020).

Adoptado como un sistema util para la inocuidad de los alimentos para la
poblacién, inicialmente fue concebido como un programa de tipo voluntario. Sin
embargo, al demostrar las bondades de su utilizacion en la década de los
setentas, la Oficina de Alimentos y Medicamentos (FDA) de Estados Unidos
establecio su obligatoriedad para la prevencién del peligro de la toxina de

Clostridium botulinum en conservas con baja acidez.

En enero de 1993 hubo un episodio de contaminacién por E. Coli en la
historia de los Estados Unidos. El origen del brote fueron hamburguesas mal
cocinadas, consumidas en una cadena de restaurantes de comida rapida. Ante
esta situacion, la industria, consumidores y regulaciones alimentarias sugirieron

cambios importantes (Oirsa.org, 2020).

La legislacion de los Estados Unidos obligé a la industria carnica a
implementar el Sistema HACCP en sus plantas, asi como a las plantas
extranjeras que desearan exportar a los Estados Unidos (Oirsa.org, 2020).

7.3.2. Prerrequisitos

Los prerrequisitos son las condiciones y procedimientos basicos de una

empresa relacionados con el producto, los cuales garantizan el cumplimiento con

las buenas practicas para la inocuidad de los alimentos (Oirsa.org, 2020).

Entre los programas de prerrequisitos basicos que debemos tener desde el

productor primario hasta la planta de manufactura se encuentran:
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e Procedimientos Operacionales Estdndar de saneamiento (POES).

e Buenas Précticas Pecuarias (BPP) o Buenas Practicas Agricolas (BPA).
e Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

e Capacitacion e higiene del personal.

e Trazabilidad y recuperacién del producto.

Sirven para generar las condiciones Optimas tanto de operacion como de

ambiente para reducir los riesgos de contaminacién en el producto.

7.3.3. Principios basicos del programa HACCP

HACCP posee un enfoque sistemético y preventivo que puede asegurar la
inocuidad de los alimentos durante todo el proceso desde la adquisicion de
materia prima hasta el consumo final, este enfoque se rige por siente principios
basicos que garantizaran el cumplimiento de la inocuidad alimentaria (Oirsa.org,
2020).

7.3.3.1. Principio 1 — Analisis de peligros

Consiste en realizar un analisis de los procesos y determinar en cual existe
un riesgo de contaminacion. El equipo HACCP debera realizar un analisis de
peligros, en el cual se deben considerar, los siguientes factores: (Oirsa.org,
2020).

Las principales fuentes potenciales peligros:

e La probabilidad de que presenten.
e Lagravedad de sus efectos nocivos para la salud.

e La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.
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e La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados.
e La produccion o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los
alimentos.

e Las condiciones que puedan dar lugar a lo anterior.

Pueden ser:

o Peligros bilogicos
o Peligros quimicos

o Peligros fisicos

Para que un alimento resulte contaminado, es necesaria la existencia de
una fuente de contaminacion. Las fuentes de contaminacion de los alimentos

pueden ser fisicas, quimicas y biolégicas (Rubio, 2014).

Una contaminaciéon fisica es aquella contaminacion del alimento que
inhabilita parcialmente al mismo, lo que hace que se deba eliminar su agente
contaminante para poder consumir el alimento. Entre los agentes que pueden
causar una alteracion fisica se encuentran: la temperatura, humedad,
radicaciones, golpes, magulladuras, restos de vidrio, metal, piedras, etc. (Rubio,
2014).

Una fuente de contaminacién quimica es aquella que da lugar a cambios
de color, olor, sabor, oxidacién por efecto del oxigeno, restos de productos
quimicos como los de limpieza y desinfeccion, formacién de gases o acidos, etc.,
que pueden dar lugar a una inhabilitacion completa del alimento para su
consumo (Rubio, 2014).

Una fuente de contaminacion bioldgica es aquella alteraciéon que da lugar a

una inhabilitacion completa del alimento para su consumo producida por
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animales como roedores, insectos (mosquitos o cucarachas), incluida la
presencia de microorganismos, etc. Puede dar lugar a putrefacciones, olores y
sabor extranos, etc. (Rubio, 204).

Se determina una evaluacién de peligros como:

e Probabilidad
e Severidad
e Identificacién de peligros

e Evaluacion de peligros

Tabla II. Evaluacion de peligros
Severidad
Alta AR AB AM AA
Mediana MR MM MA
Baja BR BB BM BA
Remota Baja Mediana Alta
Probabilidad

Fuente: elaboracién propia.

7.3.3.2. Principio 2 - Identificaciobn de puntos

criticos de control (PCC)

Son etapas del proceso descritas en el diagrama de flujo, en donde un
peligro puede ser controlado. Es decir, la fase en la cual se puede realizar un
control, el cual previene, elimina o reduce a un nivel aceptable un peligro que
pueda afectar la inocuidad de un determinado producto. ElI equipo HACCP
debera determinar en qué fase se presenta el peligro y si existen medidas de
control para el mismo (Oirsa.org, 2020).
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7.3.3.3. Principio 3- Determinacion de limites
criticos para cada PCC

Un limite critico es el valor maximo o minimo que debe ser controlado y que
aplica a un PCC para eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de
peligro. Sirve para identificar si un PCC esta dentro o fuera de control. Son
valores maximos o minimos que se deben controlar en un PCC para prevenir,
eliminar o reducir a un nivel aceptable la presencia de un peligro (Oirsa.org,
2020).

7.3.3.4. Principio 4- Monitoreo de cada PCC

El monitorea es la medicién u observacién programada de un PCC con

relacion a sus limites criticos. Indicadores de cumplimiento (Oirsa.org, 2020):

e Procedimientos de monitoreo de cada PCC
e Registros de cada procedimiento.

e Registros del mantenimiento y calibracién del equipo.

7.3.3.5. Principio 5- Establecimiento de acciones

correctivas par cada PCC

Cuando ocurre una desviacion, cuando un limite critico es incumplido, se
debe implementar un procedimiento al cual se conoce como accién correctiva.
Este procedimiento se elabora para cada proceso y cada uno de los productos

gue se elaboran en la empresa (Oirsa.org, 2020).
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7.3.3.6. Principio 6- Definicion de procedimientos

de verificacion

Para determinar si el sistema HACCP que el equipo disefio para la empresa
es eficaz, se debera implementar un procedimiento de verificacion a través de
ensayos de comprobacion y verificacidn, especificamente a través de la revision
documental de los procedimientos y registros, asi como también muestreos

aleatorios y analisis de laboratorio (Oirsa.org, 2020).

7.3.3.7. Principio 7- Establecimiento de un sistema

de documentacién y registro

Entre los documentos que conformar el archivo donde la empresa
organizara los procedimientos y registros con los cuales se garantizara la

aplicacioén los 7 principios del sistema HACCP en cada proceso son:

e [Integrantes

e Descripcion del producto

e Diagrama de flujo.

e Peligros identificados.

e Resumen del analisis de peligros.

e PCC

e Limites criticos.

e Procedimientos de monitoreo.

e Acciones correctivas

e Procedimientos y cronograma para la verificacion.
e Cuadro resumen del plan HACCP.

e Procedimiento para control de la documentacion

e Quienes son los responsables de la verificacidn y el resguardo.
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e Resultados de andlisis de laboratorio.

e Registros del cumplimiento de los procedimientos.

7.3.4. Equipo HACCP

El equipo HACCP tiene la responsabilidad de elaborar, implementar,
monitorear y verificar que el plan HACCP esté cumpliendo con el objetivo de
reducir al maximo los peligros inherentes a la produccién, para asegurar la

inocuidad del alimento (Oirsa.org, 2020).

La empresa es la responsable (EI Codex Alimentarius responsabiliza al

“operador”).

e Representacion de todas las areas de proceso.

e Asesoria de ser necesario.

e Se compone de 4 0 5 personas.

o Que estén participando activamente en el
proceso.

o Se debe identificar a un coordinador.

o Conocer las areas relacionadas al proceso.

El equipo HACCP es multidisciplinario, construido con representantes
capacitados del area de ingenieria, mantenimiento, microbiologia, produccion,
control de calidad, entre otros. Su primordial funcion sera de elaborar,
implementar, monitorear y verificar el plan de HACCP y su cumplimiento.
(Carolina Mueses, 2014).

Los integrantes del equipo HACCP deben tener el conocimiento y una
experiencia previa sobre los alimentos, estos deben ser multidisciplinarios, pues
la inocuidad de los alimentos incorpora aspectos toxicologicos, microbioldgicos,
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epidemioldgicos y de tecnologia de los alimentos (Organizacion Panamericana
de la Salud, 2019)

7.3.5. Importancia de Programa HACCP

Tradicionalmente el control de los alimentos era centrado Unicamente en la
inspeccion de los productos finales, esto ha cambiado con el paso de los
tiempos, en la actualidad se percibe una sensibilizacion creciente acerca de esta
importancia, abarcando desde el mismo proveedor de materia prima, debido a
que muchos de los problemas de inocuidad tienen su origen en la produccion

primaria.

El mayor riesgo de contaminacion de los alimentos, el deficiente manejo de
los mismos y su venta en las calles, asi como el crecimiento poblacional,
fomentaron la necesidad de mejorar los sistemas de inspeccion y control en el
manejo y procesamiento de alimentos para el consumo humano (Global Food
Safety, 2012)

La implementacion del sistema HACCP reduce drasticamente la necesidad
de inspeccion y analisis de productos finales. Aumenta la confianza de los
consumidores, asegurando un producto inocuo y comercialmente viable.
Ademas, que facilita el cumplimiento de regulaciones legales, permitiendo un uso
mas eficiente de recursos, que conlleva a la reduccion en los costos de la
industria de alimentos y una respuesta mas inmediata para la inocuidad de los

alimentos.

Este sistema aumenta la responsabilidad y el control en la industria de
alimentos. Segun la FAO, si el sistema de HACCP es implementado de forma
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adecuada estimula los compromisos de los manipuladores de alimentos,

garantizando la inocuidad y motivacién a los operarios (Oirsa.org, 2020).

El sistema HACCP tiene como objetivo global el facilitar el comercio
internacional de alimentos, al tomarse medidas necesarias, asi como el
entrenamiento de personal que manipula los alimentos, la transferencia de
tecnologia y el fortalecimiento de los sistemas nacionales de los mismos, sin
mencionar la confianza que el consumidor al resultar ser un producto inocuo para
el consumo (OPS, 2008).

7.3.6. Sanitizacion y su importancia en la industria de

alimentos

Para garantizar la calidad del producto es necesario tener buenos
procesos, personal altamente calificado y, sobre todo, crear la necesidad de
limpiar las maquinas, equipos e instalaciones de forma eficiente, econémica y

segura. (Hernandez, 2008).

De igual forma el autor indica que en Guatemala el estdndar de higiene que
mantienen muchas empresas, no es muy alto, debido a que lo principal en ellas
es la produccion y mantener funcionando las maquinas, realizando una limpieza

periodica, pero sin pretension en cuanto a la sanitizacion.

El RTCA indica que debido a las propiedades de algunos microorganismos
resistentes a las bajas temperaturas es un riesgo para alimentos congelados
tales como los helados. Bajo este concepto se solicitan rangos para:
Enterobacterias, Staphylocoocous aureus, salmonella sspp vy listeria

monocytogenes.
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El uso de un agente sanitizante ayuda a mantener controlada la presencia
de microorganismos en las instalaciones, este combate el riesgo de la
contaminacion cruzada y evita la transmisibn de enfermedades. Este
procedimiento erradica todos o casi todos los elementos contaminantes, que son

amenazas importantes para la salud publica (Rentokil, 2020).

7.3.6.1. Limpieza como punto critico de control

La correcta implantacion del plan de limpieza y desinfeccion a permitir
reducir gran parte de los riesgos alimentarios derivados de las instalaciones,
superficies, utensilios y equipos, vehiculos de transporte y del personal

manipulador. El plan de limpieza incluye (Garcia, 2005):

« La metodologia por aplicar sobre cada superficie o equipo, asi como la

frecuencia y el personal responsable de llevarlo a cabo.

e Las fichas técnicas de los productos de limpieza y desinfeccion usados en

cada operacion.

e Registros de verificacion en los que se indiquen los resultados obtenidos tras
la aplicacion de métodos de comprobacion de la eficacia de los productos de

limpieza y desinfeccion.

En la industria de alimentos en cuestion, el detergente utilizado es un
desengrasante soluble en agua. El uso del producto es especializado para

instalaciones de procesamiento de alimentos. Es utilizado para la limpieza de:

e Equipos de proceso y corte, bandas transportadoras, molinos, mesas de
preparacion y corte de carnes.
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e Techos, paredes con o sin cobertura epoxica, cortinas, pisos con o0 Sin

cobertura epoxica y drenajes.

e Utensilios de corte, bandejas, canastas y recipientes que tengan contacto
con la preparaciéon de alimentos.

7.3.7. Desinfeccién en la industria alimenticia

Consiste en la eliminacidn de los microorganismos presentes en superficies
y equipos hasta un nivel permisible por las normativas para garantizar la
inocuidad de los alimentos. Este es el procedimiento posterior a la limpieza. Su
importancia radica en una correcta ejecucion y uso de un desinfectante. Para ello
es importante un control con pruebas microbiolégicas que aseguren una correcta

sanitizacion de los equipos y utensilios (Garcia, 2005).

La desinfeccidn debe ser un proceso que exterminé o destruya la mayoria
de microorganismos patdgenos y no patégenos, este proceso rara vez elimina
las esporas, por ese motivo antes de desinfectar, se debe evaluar el nivel de
desinfeccién que se requiere, pudiendo ser por contacto directo o ambiental
(Diaz, 2006).

En la empresa en la cual se realizar4d el analisis se utliza como
desinfectante un limpiador para superficies en contacto con alimentos. Es un
desinfectante con un amplio espectro, recomendado para desinfeccién de
superficies y equipos prelavados en industrias de leche, cerveza, vinicolas y
cualquier planta industrial de proceso de alimentos y bebidas, siendo incluso
utilizado para frutas, verduras y hortalizas procesadas. Es amigable y utilizado

sin necesidad de enjuague posterior.
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7.4. Normativas para helados

Las normativas de helados tienen como objeto establecer las
caracteristicas y especificaciones minimas que debe cumplir los helados y las
mezclas para la fabricacién de los mismos, ya sean producidos en Guatemala o
de origen extranjero, estas normas se crearon derivadas de los problemas
generados por constantes casos de enfermedades derivadas del consumo de

alimentos en mal estado (Comision Guatemalteca de Normas, 1988).

Las enfermedades que son transmitidas mediante los alimentos, son uno
de los principales problemas que afectan la salud de los consumidores. El helado
por ser un producto que esta elaborado a base de leche, es un vehiculo de
microorganismos, incluyendo agentes patdgenos, cuando este se expone a
condiciones poco higiénicas, tanto la materia prima como el proceso de

elaboracion.

A pesar de que las paletas de hielo no contienen leche en su principal
ingrediente, también son susceptibles a contaminacidén microbiana en su
elaboraciéon con jarabes de frutas, a pesar de que el congelamiento reduce
significativamente el recuerdo de microorganismos viables, este no debe
considerarse un proceso de esterilizacion, aun a temperaturas bajas se
encuentran un porcentaje de microorganismos que sobreviven incluso

patégenos.

Las paletas de hielo contienen agua potable, con esto se entiende que es
apta para el consumo humano, esta no deberia contener substancias o cuerpos
extrafios de origen bioldgico, radioactivo, organico o inorganico en proporciones
gue causen dafio al consumidor, este liquido deberia ser de sabor agradable,

debera ser incolora, inodora y no debe presentar turbidez, se debe tener en
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cuenta que para el proceso de elaboracion de las paletas de hielo estas
descansan sobre una piscina de alcohol para llevar el proceso de congelacion,
este proceso es de alta precision debido a que en ningun punto deberia tener

contacto el alcohol con el helado.

Las causas de las enfermedades microbianas que son transmitidas por los
alimentos son principalmente Salmonellas que son causantes de infecciones,
Staphylococcus aureus que forma toxinas y cepas entero patégenas de E. Coli.
(Silva, 2008).

7.4.1. Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) en

industria alimentaria

Este reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales
sobre practicas de higiene y de operacién durante la industrializacién
de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de
calidad. Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquella industria de
alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises

centroamericanos.

El objetivo del Reglamento Técnico Centro Americano es, establecer los
aditivos alimentarios y sus limites maximos permitidos en las diferentes
categorias de alimentos, ademas establece que los alimentos que se
comercializaran dentro de los estados parte (Guatemala, El Salvador, Nicaragua,
Honduras, Costa Rica) solo pueden utilizar aditivos alimentarios que se hayan

establecido en el reglamento técnico.

Un aditivo alimentario es cualquier sustancia que la persona no consumira

como alimento, ni es utilizado como un ingrediente tipico de los alimentos,

59



tampoco que contenga valor nutricional, este aditivo es para fin tecnologico para
la elaboracién del producto o la elaboracion del mismo, asi como el envasado o
almacenamiento, especificamente advierte que no se incluyen a los
contaminantes del producto ni las sustancias que son afiadidas para mantener

las cualidades nutricionales del mismo.

Para el cumplimiento del reglamento se excluyen las operaciones
dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas, crianza y matanza de animales,
almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de la alimentacion
al publico y los expendios, los cuales se regiran por otras disposiciones sanitarias
(Oirsa.org, 2020).

Los helados de hielo estan contemplados en el RTCA en la siguiente

clasificacion:

Grupo 3, Hielos: esta categoria comprende postres, dulces y golosinas a
base de agua congelados, como el helado de fruta, los helados de estilo italiano
y el helado aromatizado. Los postres congelados que contengan ingredientes
principalmente lacteos se incluyen en la categoria 1.11. En el apartado 3.2
Subgrupo del alimento: Helados a base de agua (Reglamento técnico
centroamericano [RTCA], 2012).

Los helados de paleta de hielo, que son el producto de esta investigacion,
contienen como ingredientes que han sido desglosados en el reglamento, estos

son:

Ingredientes: son cualquier tipo de sustancias, incluido los aditivos
alimentarios, los cuales estaran incluidos en la fabricacién o la preparacion de

este alimento, en este caso la paleta de hielo.
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El saborizante/ aromatizante artificial: se define en este reglamento como
el producto que en su formulacidén contendra componentes que no se encuentran
naturalmente en animales o vegetales y seran fabricados mediante sintesis

quimica.

Ademas, este reglamento define un saborizante/ aromatizante idéntico a
natural: son productos obtenidos mediante procesos microbiolégicos,
enzimaticos, de sintesis quimica, cuyo objetivo de la formulacion incluye

componentes idénticos a los ya existentes.

Por ultimo, describe un saborizante/ aromatizante de origen natura: siendo
este un producto puro cuya estructura ya estd definida y son obtenidas por
procesos microbioldgicos a partir de productos de origen animal o vegetal, todas
estas descripciones son de importancia para la Cola investigacion, debido a los

ingredientes principales de la paleta de hielo.

Para helados los rangos microbiolégicos establecidos son:

Figural. Microbiologia en helados con base de grasa vegetal: helados
Cremosos

Helados a base de leche,
sus mezclas de producto lacteo
con aceite o

grasa vegetal comestible y similares

Enterobacteriaceae 10 UFC/g
Staphylococcus aureus 10 UFC/g
Salmonella spp Ausencia/25 g
Listeria monocytogenes Ausencia/25g

Fuente: MINECO. Alimentos. Criterios microbioldgicos para la inocuidad de alimentos.
Consultado el 20 de mayo de 2021. Recuperado de
https://www.mspas.gob.gt/images/files/drca/normativasvigentes/RTCACriteriosMicrobiologicos.P
DF.
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El RTCA también describe cuales son las caracteristicas microbianas que
debe tener los helados a base de agua, la tabla a continuacién describe el nivel

de E. coli presente en los helados a base de agua:

Tabla Ill. Microbiologia en helados con base de agua (hielos)

Helados a base de agua.
Escherichia coli |<10 UFC/g

Fuente: elaboracion propia.

La siguiente figura agregada en el RTCA describe la cantidad microbiana

gue debe tener los helados a base de agua que contengan ingredientes

lacteos.
Tabla IV. Microbiologia en helados con base de grasa animal: (helados
Cremosos)
Helados elaborados a base de agua con constituyentes lacteos.
Enterobacteriaceae 10 UFC/g
Staphylococcus aureus 10 UFC/g
Salmonella spp Ausencia/25 g

Fuente: MINECO. Alimentos. Criterios microbiol6gicos para la inocuidad de alimentos.
Consultado el 20 de mayo de 2021. Recuperado de
https://www.mspas.gob.gt/images/files/drca/normativasvigentes/RTCACriteriosMicrobiologicos.P
DF.

El Reglamento Técnico Centroamericano, enumera las normas vy
parametros necesarios para poder implantar un sistema de BPM dentro de
cualquier empresa comercializadora de helados, todas las normas que son

mencionadas en este reglamento, tendran que evaluarse para poder erradicar
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las deficiencias que se presenten en las plantas de produccién, y asi lograr
realizar las acciones correctivas para poder eliminarlas y cumplir con la
normativa (Galindo, 2014).

7.4.2. COGUANOR para industria de helados

La norma COGUANOR que en sus siglas significa: Comision Guatemalteca
de Normalizacion y a través de ellos la norma oficial que aplica es la
COGUANOR NGO 34 105: helado y mezcla para helados, especificaciones. Este
es el nombre oficial de la norma que se encarga de la disposicién correcta de las
condiciones para la produccion de helado con las cualidades de sabor

necesarias.

La normativa guatemalteca tiene por objeto establecer las
caracteristicas y especificaciones que deben cumplir los helados, producidos
en el pais o de origen extranjero. Algunas de las normas de COGUANOR que
pueden utilizarse como consulta y referencia para la correcta interpretacion de la

norma para helado son (Paz, 2012).

Como lo indica el autor (Chacén, 2012) el plan HACCP se desarroll6 para
cubrir la necesidad latente de asegurar la inocuidad de los alimentos, en este
caso para que los consumidores de helados puedan ingerirlos con la mayor
confianza posible se cred el apartado para las condiciones Optimas de los
helados en la normativa guatemalteca (COGUANOR).

En la siguiente figura estan descritas las normativas del COGUANOR que

se utiliza para la correcta fabricacion de helados tanto de nivel de base agua,

como a base de grasa animal.
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Figura 2.

COGUANOR NGO 4 010
la. Revisidn

COGUANOR NGO 29 001
COGUANOR NGO 34 039

la. Revisidn

COGUANOR NGO 34 046 hl

COGUANOR NGO 34 046 h2

COGUANOR NGO 34 046 h4

COGUANOR NGO 34 046 h5

COGUANOR NGO 34 147 h25

COGUANOR NGO 34 147 h27

COGUANOR NGO 34 192

COGUANOR NGO 49 015

COGUANOR NGO 49 016

Normativa COGUANOR

Sistema Internacional de Unidades (SI)

Agua potable. Especificaciones.

Etiquetado de productos alimenticios envasados para
consumo humano

Leche y productos licteos. Métodos de ensayo y anali-
sis. Toma de muestras.

Lgche y productos ldcteos. Métodos de ensayo y anali-
sis. Determinacién de la materia grasa, por el método
de Rbose-Gottlieb.

Leche y productos ldcteos. Métodos de ensayo y andli-
sis. Determinacidn de los sdlidos totales.

Leche y productos ldcteos. Mdtodos de ensayo y andli-
sis. Deterrinacién de protefnas.

A@itiqgs alimentarios. Colorantes artificiales. Deter-
minacion de colorantes en alimentos solubles en agua.
Método cuaqtitativo.

Aditivos alimentarios. Colorantes artificiales. Deter-
minacion de colorantes en productos ricos en grasa y
proteina. Método cuantitativo.

Aditivos alimentarios permitidos para consumo humano.
Productos envasados. Verificacién de la masa neta y de
la masa escurrida, y variaciones permitidas para las

mismas.

Productos envasados. Verificacion de) volumen neto y
variaciones permitidas para el mismo.

Fuente: COGUANOR. NGO 34 105: helado y mezcla para helados. Consultado el 20 de

mayo de 2020. Recuperado de
https://image.slidesharecdn.com/b253haccpfabricacionhelados-160204162140/95/b-253-
haccpfabricacionhelados-31-638.jpg?cb=1454602951.

La Comision Guatemalteca de Normas (COGUANOR) se ha encargado de

la elaboracion de normas desde que fue creada en 1962, publicada en el Diario

Oficial en 1976, esta normativa cuenta con 114 normas de una serie de

especificaciones de alimentos, pesqueras, aguas y practicas de higiene en el

area de produccioén, ademas que contiene normas sobre muestreo y 173 normas

para los métodos de ensayos aplicables en el pais de Guatemala.

64



Cabe resaltar que existe una tendencia en las empresas de alimentos de
Guatemala a la aplicacion del Codex Alimentarius en vez de las normativas
establecidas en la comisibn guatemalteca, debido a la desactualizaciéon
existente, esta aplicacion del Codex por las normativas se ve respaldada

mediante el cddigo de salud que indica en su articulo 138:

7.4.3. Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius fue creado en el afio de 1962, con el propdésito de
armonizar completamente las legislaciones alimentarias internacionales, para
facilitar el comercio de los alimentos, la proteccion de la salud de los
consumidores y que se practiquen practicas equitativas de comercio (MAGA,
2001).

El Codex se ha convertido en uno de los pilares a nivel mundial para los
consumidores, productores y manufactureros de alimentos, la influencia ha
llegado a todos los paises productores y con la contribucion de este se contribuye
a la proteccién de la salud de los consumidores y a las empresas a garantizar
practicas equitativas en el comercio alimentario; el comité nacional del Codex
Alimentarius de Guatemala, fue denominado como “comité nacional”, este comité

esta adscrito al Ministerio de agricultura, ganaderia y alimentacion.

El comité nacional estara integrado por un representante y un suplente de

cada uno de los siguientes ministerios:

e El ministerio de agricultura, ganaderia y alimentacion.
e El ministerio de relaciones exteriores.
¢ El ministerio de salud publica y asistencia social

e El ministerio de economia.
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e La camara de comercio de Guatemala.
e La camara de industria de Guatemala.
e La camara del agro de Guatemala

e El sector consumidor organizado

e Laasamblea de presidentes de los colegios profesionales de Guatemala.

Los representantes designados deberan tener conocimientos en las

vigilancias y control de alimentos (MAGA, 2002).

Articulo 138: Aplicacion del Codex Alimentarius. En ausencia de normas
nacionales para casos especificos 0 que estas sean insuficientes o
desactualizadas, se aplicaran supletoriamente del Codex Alimentarius y otras
normas reconocidas internacionalmente y, en su caso, las disposiciones emitidas

por las autoridades superiores en materia sanitaria de alimentos (MSPAS, 1997).

La razén por la cual se utiliza mas el Codex Alimentario que las normas
COGUANOR es, debido a que las normas guatemaltecas fueron elaboradas en
la década de los 80, y desde esas fechas no se ha demostrado un esfuerzo por
las entidades correspondientes para la actualizacion de las normas nacionales
mientras que las normas de Codex Alimentarius ha sido modificadas en distintas
ocasiones, sin embargo para la empresa de estudio se implementa las normas
establecidas por la Comision Guatemalteca de Normas, debido a que en el pais
con frecuencia se ha demostrado que el seguimiento de las normas del Codex
son tomadas con voluntariedad y no se interesan si se cumplen o no, sin
embargo cuando son intereses econdmicos comerciales en el extranjero, se
armonizan las directrices con los lineamientos establecidos en el Codex
Alimentarius, asi pues estos lineamientos son considerados mas correctivos

para negocios extranjeros que preventivos.
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Las normativas que contiene el Codex son sobre todos los alimentos
principales, tanto elaborados, semielaborados y también los alimentos crudos,
gue sean destinados a la distribucion del consumidor final; este Codex también
contiene disposiciones sobre la higiene que debe contener los alimentos, los
aditivos alimentarios, toda clase de residuos de plaguicidas y desinfectantes, la
presentacion final del producto, los métodos de muestreo y analisis de la

produccion, asi como las certificaciones de importacion y exportacion.

El articulo 8 del acuerdo gubernativo No. 214-2002 desglosa cuales son las

funciones principales del Comité Nacional del Codex Alimentarius:

e Examinar las normas emitidas por la comision del Codex Alimentarius y
considerarlo pertinente, proponer su integracién a la normativa nacional en
materia alimentaria.

e Proponer a la Comision del Codex Alimentarius, la elaboracion e
incorporacion de cédigos de practica y normas de alimentos especificos de
interés para el pais.

e Promover la participacion de los Comités Técnicos Especificos del Codex
Alimentarius y d entidades publicas y privadas relacionadas con la
produccion y comercializacion de alimentos, en las reuniones y otras
actividades en la que participe el ambito nacional, regional o mundial del
comité nacional de Codex Alimentarius.

e Supervisar y orientar las actividades de los comités técnicos especificos.

e Promover y difundir el material técnico del Codex Alimentarius en las
entidades publicas y privadas, asi como entre los consumidores.

e Gestionar a nivel nacional o internacional, recursos para la realizacion de
sus obijetivos.

e Otras que sean compatibles para el mejor desenvolvimiento y aplicacion de
las Normas de la Comision del Codex Alimentarius.
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7.5. Competitividad en la industria alimentaria

Cada vez es mas competitivo el sector de alimentos, por esa razon
constantemente se invierte en programas, metodologias y técnicas que permitan
a las empresas producir un alimento de calidad sin elevar demasiado los costos
manteniendo la rentabilidad de la marca, las tendencias de alimentos inocuos
estan presente cada vez con mas fuerza en las industrias y en las mentes de los

consumidores.

Llevar a cabo una implementacion de un sistema adecuado de control de
calidad lleva tiempo y esfuerzo, asi como una inversion a largo plazo, el logro
gue lleva esta implementacién es un esfuerzo de la empresa para con sus
clientes y trabajadores, abriéndose camino hacia nuevos mercados y ampliando

su competitividad con otras empresas de alimentos (Garcia, 2011).

Si se desea aumentar la rentabilidad del negocio hay que tener en cuenta
los aspectos que seran la hoja de vida de la empresa, la calidad, el tiempo de
comercializacion y los costos bajos, desde la eleccion del proveedor hasta el
material de empaque final, todo debe ir ligado a mantener la calidad como meta

principal.

Como lo explica (Zapata, 2015) el proceso de globalizacion, exige a las
empresas un cambio drastico y una nueva vision empresarial, centrandose en
maximizar la calidad e inocuidad de los alimentos, dando frutos a largo plazo

brindando productos confiables y de calidad para sus consumidores.

Las industrias de alimentos trabajan con exigencias de calidad e inocuidad
debido a que en su mayoria se trabaja con productos perecederos, por lo que el

stock en bodega debe ser minimo, por lo que una parada inesperada o una
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contaminacion en un lote de produccion afecta gravemente las entregas

programadas.

Segun (Burbano, 2011) en el &rea de la ciudad de Guatemala se consumen
1.5 litros de helados al afio per capita, lo que demuestra que la industria del
helado es un negocio muy atractivo para las empresas, con oportunidades de
crecimiento anual, esto sin importar la época del afio que se produzca, esto lo
demuestran los hoteles, restaurantes y centros comerciales donde el helado es

un alimento de consumo diario, pues la mayoria de menus lo incluyen.

El mercado siendo el espacio en el que la empresa puede ofrecer sus
productos por medio de estrategias, estd constantemente vigilado y analizado
por el ministerio de economia, este a su vez realiza analisis y muestra la siguiente
informacion para tamafo de mercado de helados y evaluacion de competitividad
en el territorio nacional de Guatemala (Ministerio de Economia de Guatemala,
2020):

La siguiente tabla muestra el tamafio del mercado de helados en el territorio

de Guatemala.

Tabla V. Tamafo del mercado
En afio 2018 US$ 123.3 Millones
Crecimiento 2017-2018 Crecimiento 4.2 %
CAGR* 2014-2018 Crecimiento de 7.0 %

Fuente: elaboracion propia.
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De igual forma la tabla descrita a continuacion muestra las cifras de ventas
de helados a nivel nacional de las distintas presentaciones, las cifras estan

descrita en millones de délares.

Tabla VI. Mercado nacional por categoria cifras en millones de US$

Helado individual 101.8

(paletera, cono, sandwich, entre otros)

Helado para llevar a casa 21.5

Total Helado y postres congelados 123.3

Fuente: elaboracién propia.

El nivel arancelario para el comercio guatemalteco descrito por el ministerio

de economia, esta descrito en la siguiente tabla, durante los afios 20014 al 2019.

Figura3. Comercio de Guatemala. Inciso arancelario 21.05.00.0000, cifras en
millones de US$ afios para evaluacion de comercio 2014-2019

00 -
25.8
250
22.0
200 4 18.4 B.S
15.6
150 4 13.0
n3 nz

-l':l.'-\.n |

P 6.2 o 4 6.3
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BEXPORTACIONES mIMPORTACIONES SALDO COMERCIAL

Fuente: elaboracién propia.
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En los ultimos cinco afos la exportacion de helados ha mostrado tendencia
al alza con CAGR en este periodo de 11.5 %. Los dos ultimos afios reflejan el
mayor crecimiento anual (2018 y 2019) con 19 % y 17 % respectivamente. Por
otra parte, las importaciones se mantienen estables en un rango entre US$5.4
millones y US$6.4 millones (MINISTERIO DE ECONOMIA DE GUATEMALA,
2020).

Segun euromonitor international, la participacion del mercado en

Guatemala es:

Tabla VII. Mercado de helados en Guatemala
Sarita 53.1 %
La Neveria 4.6 %
Pops 16.0 %
Marco Polo 3.7%
Dos Pinos 0.6 %
Cornetto 9.9 %
Otros 121 %

Fuente: elaboracién propia.

Para las empresas productoras y comercializadoras de helados de
Guatemala, el ministerio de economia demuestra cuales son los principales

canales por el cual son distribuidos los helados.
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Tabla VIII. Evaluaciones de canales de distribucién

Canal moderno 68.9%
Supermercados 29.4%
Tiendas de descuento 22.8%
Hipermercados 10.1%
Tiendas de conveniencia 3.2%
Vendedores minoristas 3.4%

Canal tradicional 29.1%
Tiendas de barrio 29.1%

Minoristas mixtos 1.0%

Tiendas especializadas ( no comestibles) 1.0%,

Fuente: elaboracién propia.

7.5.1. Principales paises de las exportaciones de helados de

Guatemala

Los principales destinos de las exportaciones guatemaltecas son Honduras
y El Salvador quienes en conjunto tienen mas del 90 % de participacion. Los
paises siguientes son: Costa Rica, Republica Dominicana y Nicaragua con
3.1%, 2.2 %y 0.5 % respectivamente (MINECO, 2020).

Las exportaciones hacia los dos principales paises han tenido un

crecimiento de dos digitos respecto al afio 2018, siendo el de Honduras de 15 %
y de El Salvador de 21 % (MINECO, 2020).
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Tabla IX. Aranceles aplicados alos principales destinos

21050000 Helados, incluso con Importaciones totales

Honduras cacao= 0% USS$18.9 Millones
21050000 Helados, incluso con  Ventas Retail USS$41
El Salvador cacao= 0% Millones

210500000019 Helados, incluso
con cacao, nieves de agua, sin

Costa Rica - - i
grasa ni proteina lactea, las Ventas Retail US5128
demas= 0% Millones
210500000099 Helados, incluso
con cacao: Otros: Las demas=0%
21050000 Helados, incluso con  Ventas Retail USS$S33
Rep. Dominicana cacao= 0% Millones
21050000 Helados, incluso con Importaciones totales
Nicaragua cacao= 0% USS$3.3 Millones

Fuente: elaboracion propia.

El salvador es el principal proveedor de helados de Guatemala con una
participacion e 70 % es importante mencionar que la heladeria “La Neveria” es
de origen salvadoreiio (MINECO, 2020).

El pais que le sigue como principal proveedor de Guatemala es Costa Rica
con una participacion de 18 % y con un crecimiento de 29 % respecto al afio
2018. Los helados de la marca Dos Pinos son de origen costarricense (MINECO,
2020).

7.5.2. Ventajas competitivas en el mercado del helado

A lo largo del tiempo la industria ha evolucionado constantemente,
adaptando tecnologias a la metodologia de fabricaciébn, seguimiento y
distribucion de productos perecederos, esto derivado de las grandes demandas

y los tiempos cortos de vida que tienen los productos.
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Gracias a tecnologias como la inteligencia artificial, machine learnig, big
data entre otras, las industrias son capaces de controlar, predecir y actuar sobre
procesos industriales para reducir paradas de produccién inesperadas (Casals,
2019).

EL helado siendo un producto complejo, de grandes exigencias para
paladares especificos, se debe estudiar y comprender cuales son las variables
gue actuaran en el proceso de elaboracion, dandole ese atributo especial
sensorial caracteristico que atraerd consumidores por masa. La industria
productora de helados debera migrar a nuevas alternativas y tecnologias que
sean capaces de formular productos con un mejor perfil nutricional sin afectar las

caracteristicas sensorias que el consumidor espera encontrar (Godoy, 2017).

Como ya se ha explicado una de las grandes ventajas que posee el helado
es, que es un producto que practicamente se consume durante todo el afio, sin
importar el medio por el cual se consiga el producto, los helados son
considerados una venta de impulso, debido a que en la mayoria de los casos la
gente no va por comprar helado, sino al verlo les nace el deseo de comer o invitar
al acompafiante a degustarlo. Esta es la ventaja principal del helado sin importar

el clima o la situaciéon social.

7.5.3. Estrategias empresariales

Las empresas deben tener claro que no estan solas en el mercado,
constantemente deben competir con viejas empresas y empresas
emprendedoras con nuevas ideas y nuevos productos derivados de los que ya
existen, existen miles de técnicas y medios para mantenerse a flote por sobre las
demas empresas, lo importante es mantener siempre la rentabilidad empresarial.

Una ventaja del helado es que no existe frontera fisica para el consumo, este
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producto actualmente esté posicionado en todo el mundo, por lo que es necesario
la expansion geografica, esto se logra a través de las alianzas.

Los proyectos expansivos no se crean en soledad y las alianzas
estratégicas son la solucion, las alianzas requieren de eleccion con sabiduria
para elegir a los aliados que contribuiran al crecimiento mutuo, no importa el
tamafio del negocio, cuando el objetivo es lograr mutuos beneficios las empresas

tiene mayores posibilidades de éxito y, por lo tanto, de crecer (Epoca.gt, 2019).

Una familia de empresas, un grupo, una cooperacién en donde las
habilidades y el expertaje de diferentes focos empresariales se unen para crear
una propuesta de valor es la clave para mantener la rentabilidad (Grupo de redes

y alianzas, 2008).

El secreto de una estrategia exitosa es al principio de establecer una
relacion, ambas partes consideren haber alcanzado un nivel de satisfaccion con
los acuerdos, asi ambas partes estén complacidas y creen lazos solidos de
confianza, asi lo demuestra la empresa Helados Sarita quien a finales del 2001,
realiz6 su primera alianza estratégica con la compafiia Unilever, quien es la
distribuidora de helados Holanda/Walls cuya empresa es lider mundial en el
segmento de helados, después de esta alianza, esta empresa desarrolla dos
alianzas adicionales, con la marca Oso Polar marca guatemalteca y
posteriormente con Helados Diaz, marca costarricense, estas alianzas
permitieron a la empresa expandirse de forma efectiva en Centro América.
(Ramirez, 2015).
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La alianza estratégica tiene varios objetivos:

e Permitir la comercializacién de los productos en otras partes del territorio

nacional e internacional.

e El aumento de la comercializacion al ofrecer una variedad de productos

dependiendo el sector donde se desea ingresar.

e El aprovechamiento de la marca lider de la empresa a la que se asocia.

e EI compartir la logistica de distribucién.

e Compartir recursos para desarrollar tecnologias e innovaciones de modo

rapido.

e Aumento de capital.

En este mundo globalizado, las alianzas estratégicas son parte de la
solucion para que el pais se encamine hacia su desarrollo, dejando atras el
individualismo y promoviendo el bien comun, convirtiendo esta via en espiral que

desencadena beneficios para todos (Reyes, 2016).
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9. METODOLOGIA

Para la presente investigacién se tendra un enfoque mixto cualitativo-
cuantitativo, con un disefio no experimental longitudinal, de alcance de tipo

explicativo.

9.1. Enfoque de la investigacion

La presente investigacion tendra un enfoque mixto cualitativo-cuantitativo

descrito de la siguiente forma:

Se tendra un enfoque cualitativo debido a que no contendra datos
numéricos, ya que como parte del analisis situacional se hara una inspeccion in
situ, mediante observacion directa en la linea de produccion de la paleta de
helados de hielo; con esto se pretende conocer a fondo el proceso por el cual se
realiza la limpieza y desinfeccion de la linea de produccién. Asi mismo, se
analizara los registros de los procedimientos que se utilizan y la efectividad que
se hayan tenido sobre la inocuidad del producto, plasmandolo en un diagrama
de Ishikawa para luego utilizar el procedimiento HACCP que se propondré al final

de la investigacion y aplicarlo mediante el ciclo de Deming.

Asi mismo, la investigacion tiene un enfoque cuantitativo debido a que parte
del analisis se realizara llevando un estadistico descriptivo de la cantidad de
helados que se han detectado con parametros fuera de lo establecido, la
cantidad de microrganismos presentes en los ingredientes de la paleta y los
resultados de laboratorio positivos que se realizan aleatoriamente en el producto
en un tiempo especifico, como parte del registro que utiliza el departamento de

calidad.
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9.2. Disefio de investigacion

El disefio de investigacion que se realizara para recabar informaciéon en
este tema sera no experimental longitudinal por las razones que se explican a

continuacion.

La investigacion serd no experimental porque se observaran los
procedimientos de limpieza y desinfeccion tal y como ocurren durante las
distintas etapas de la produccion. No se intervendra en el proceso evitando

manipular los datos iniciales de la investigacion.

De acuerdo con espacio temporal, los datos se tomaran mediante un disefio
transversal. Se tomaran los datos al inicio de la investigacion para conocer la
situacion en la que se encuentra la produccion de paletas de hielo, para luego

realizar diagnosticos y andlisis posteriores.

9.3. Tipo de estudio

El estudio tendré un alcance del tipo explicativo, debido a que se analizaran
las causas de la desviacion de los parametros del producto dentro de la linea de
produccion, la relacidn que se tiene entre los procedimientos de limpieza y
desinfeccidon con la desviacion en el producto; asi como las mejoras que se
pretende lograr proponiendo la metodologia HACCP al proceso de produccién
de paletas.
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9.4. Variables e Indicadores

A continuacion, se brindara la definicion operativa de las variables e

indicadores de interés para la investigacion:

Desinfectantes: se refiere a cuales son los desinfectantes que utiliza la
empresa para la desinfeccion de la linea de paletas.

Detergentes: se refiere a cuales son los detergentes que utiliza la empresa
para limpiar la linea de paletas.

Secado: la forma que se seca el area luego de la aplicacién de
detergentes y desinfectantes.

Método de limpieza: la metodologia establecida de limpieza en la linea de
produccién de paletas.

Método de desinfeccion: la metodologia establecida para la desinfeccion
de la linea de paletas.

Recurrencia de limpieza: el tiempo que existe entre cada limpieza de la
linea de produccién de paletas.

Proveedores de detergentes y desinfectantes: caracteristicas de los
proveedores y producto que proveen.

Planificacién de capacitacion y contenido: fechas, personal involucrado y
contenido a exponer.

Registros historicos: qué registros se llevan de los puntos criticos y cuales
ya no se consideran.

Andlisis microbioldgicos: qué tipos de analisis microbiologicos realizan en
las muestras de paletas de hielo.

Normativas de inocuidad: normativas aplicables a la empresa.

Equipo pararealizar la limpieza: cual es el equipo que utilizan para realizar

la limpieza y desinfeccion de la linea de produccién de paletas.
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o Procedimientos que se utilizan: cuales procesos se utilizan y cuales han
sido descartados para la metodologia de limpieza y desinfeccion de la
linea de produccién de paletas.

o Cantidad de personas que participan en el proceso de limpieza: listado del

personal involucrado en el proceso de limpieza de la linea de produccion

de paletas.

o Tipo de inspecciones que se hacen a la linea: la labor que hacen los
supervisores.

o Andlisis  microbiolégicos  externos: proveedores de pruebas

microbioldgicas.

o Puntos de control: puntos establecidos donde se da incidencia de
desviacion de los parametros del helado.

o Conocimiento: qué nivel de conocimiento tiene el personal que labora en
la empresa respecto a las BPM'S y metodologias de limpieza y
desinfeccion.

o Producto retenido: cantidad de producto que es retenido por
contaminantes.

o Programa de inocuidad: se refiere al programa que permita controlar y
monitorear los parametros adecuados para garantizar la inocuidad del

producto.

A continuacion, se presenta la relacion entre las variables e indicadores y

los objetivos de la investigacion.
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produccién de

helados.

desinfeccion.

Reduccion del
producto

contaminado.

Tabla X. Cuadro de variables e indicadores
Objetivo Variable Tipo de Indicador Instrumento
variable
Disefiar un Programa Cualitativa Cumplimiento | Check list.
programa de de nominal. de la revision Hoja de
inocuidad HACCP | inocuidad del punto .
registro.
gue analice los HACCP critico de los
puntos criticos del | que Cuantitativa | o5 r4metros. Observacion
proceso, garantice discreta. directa.
evaluando la un Histogramas
< imi
T limpieza y producto Cumplimiento | producto
: 2 del método de
& | desinfeccion adecuado conforme.
2| aplicado a las para el limpieza. cuad
= . uadro
= | diferentes areas consumo Cumplimiento .
A comparativo.
O de una linea de humano. del método de
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Continuacion tabla V.

contaminan-

tes.

microbioldgicos.

Objetivo Variable Tipo de Indicador Instrumento
variable
Describir y Cualitativa Normativas de Andlisis
analizar las nominal. inocuidad de comparativo por
normativas de o alimentos. medio de
Cuantitativa
inocuidad que . . tablas.
g Deficienci discreta. Nivel de
se utilizan en enciencias N .
confiabilidad de | Check List.
la planta del proceso
o las Hoia d
productora de | de limpiezay _ oja de
) ., Inspecciones .
helados para desinfeccion. registro.
detectar las Nivel de
(%)) . .
S | deficiencias aprendizaje del
E en el proceso personal en las
o ., i i
2 de produccion capacitaciones.
3 | de helado.
=
f—;- Determinar los | Factores que | Cualitativa Método de Andlisis
© factores a identificaran | ordinal. limpiezay comparativo.
considerar un area libre o desinfeccion e
Cuantitativa Andlisis visual.
para de , del area.
discreta. Andlisi
identificar contaminan- Recurrenciade | AN2ISIS
paraunarea | tes. limpieza. microbioldgicos.
libre de L
Analisis
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Continuacion tabla V.

cumplimiento
de las BPM’S.

Objetivo Variable Tipo de | Indicador Instrumento
variable
Establecer las | Caracteristicas | Cualitativa Método de Cuestionario
caracteristicas | que debe nominal. limpieza. L
Andlisis
mplir el I . .
que debe cumpliire Cuantitativa Método de comparativo.
mplir un rogram . . .

cumpiiru programa discreta. desinfeccion.
programa de HACCP para
inocuidad garantizar la Tipos de Check List.
HACCP para | inocuidad del detergentes.

m garantizar que | producto. Tipos de

3 | la fabricacién desinfectante. | Hola de

2 | del producto _ registro.

o Equipo de

$ | sea para el o

o limpieza que

o | consumo -

= se utilizara Tabla

@ | humano. .

2 paralalinea. | comparativa

Porcentaje de de
proveedores.
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Continuacion tabla V.

Objetivos especificos

Objetivo Variable Tipo de | Indicador Instrumento
variable
Determinar Mejoras que | Cualitativa Cantidad de Tabla
cudles son las | propondran nominal. micro comparativa.
mejoras que aplicar un organismos .
J q P g Check list.
conlleva tener | programa de presentes en
un programa inocuidad Cuantitativa | |55 analisis Cuestionario.
HACCP para HACCP discreta. microbioldgicos.
analizar los adecuado a
Resultados de
puntos criticos | la
las
de limpiezay produccién .
evaluaciones
desinfeccion de paletas.

de las
diferentes
areas de una
linea de
produccién de
helados y
presentar una

propuesta.

de
conocimiento

del personal.

Procedimiento
correcto de
limpiezay

desinfeccion.

Producto

retenido.

Fuente: elaboracion propia.
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9.5. Fases de Investigacion

Para la investigacion se proponen cinco fases las cuales se describen a

continuacion:

9.5.1. Fase 1. Revision documental y marco tedrico

Esta fase consistirA como en cualquier investigacion, en la busqueda y
recopilacion de la bibliografia existente de los conceptos que seran de utilidad
para fundamentar correctamente el desarrollo de la misma. Se hara una
busqueda de informacion en libros, tesis, normativos de inocuidad, articulos en
linea relacionados con la elaboracién de helados y toda la informacién que

enriguezca el contenido de la investigacion.

9.5.2. Fase 2. Analisis situacional de la planta de produccién

de helados

La segunda fase consiste en analizar la situacidén en la que se encuentra la
linea de produccion de paletas de helado, este analisis se realizara al momento
de iniciar con la investigacion. Se hara una descripcion del producto. (Ver
apéndice 1) con la finalidad de conocer sus caracteristicas organolépticas del
producto de estudio. Se pretende conocer los métodos y procedimientos que se
utilizan para la desinfeccion y la limpieza de la linea mediante un analisis visual
durante las visitas a la empresa. Se le realizara al personal de turno cuestionarios
(ver apéndice 2) y entrevistas (ver apéndice 3), para establecer el nivel técnico
que poseen las personas que laboran en esa linea; asi como entrevistas con las
jefaturas para conocer las capacitaciones que han recibido el personal (ver

apéndice 4). Se pretende conocer los detergentes y desinfectantes que se han
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utilizado para la limpieza y conocer su efectividad sobre las superficies. Las
visitas se realizardn en coordinacion con el departamento de produccion y
calidad, segun la programacion que tengan de produccion, la finalidad de este
analisis es la construccién de una tabla de causa-efecto y con esto alimentar un

diagrama de Ishikawa acorde a la situacion de la empresa.

La empresa cuenta con un total de once operadores que trabajan en la linea
de produccion de paletas de hielo, esta cantidad incluye turno diurno y tuno
nocturno. Es por ello que es importante aplicar un muestreo estadistico para
calcular el tamafio de la poblacion a la cual se les hara los cuestionarios y

entrevistas.

NaZ*®
(N=1)e* +a2Z2

Donde:
n= tamano de la muestra
N= tamafio de la poblacion

o = desviacion estandar de la poblacién que, al no tener su valor, suele utilizarse
el valor de 0.50.

Z= tipificacion del nivel de confianza en distribucién normal. Cuyo valor a un nivel

de confianza del 95 % es 1.96.

e= error de la muestra. Representa el limite aceptable de error muestra,

generalmente varia entre 0.01 y 0.09, para esta investigacion se tomara 0.05.

Sustituyendo los datos se obtiene que:
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~ (10)(0.5%)(1.962)
"= 1 = D(0.052) + (0.52)(1.962)

Siendo el resultado final n=9.7, debido a que la muestra esta muy cerca al
valor 10, y este valor esta muy cerca de la poblacion total, se tomara como

tamafio de la muestra 11 empleados de la linea de produccion de paletas.

9.5.3. Fase 3. Establecimiento de los factores necesarios para

garantizar la inocuidad del producto

En esta fase se estableceran los factores que deben considerarse para
asegurar que las areas estén libres de contaminantes y garantizar la inocuidad

del producto.

Se realizara un andlisis FODA sobre los hallazgos encontrados en la fase
anterior para establecer cuales son factores que forman parte efectiva en el
proceso productivo que garantizardn una correcta limpieza y desinfeccién del
area, asegurando asi iniciar el proceso productivo. Estos factores se analizaran
en la linea productora mediante una hoja de registro (ver apéndice 5), para
verificar que se cumplan al momento de la produccion. Se analizara las BPM’s
que deberan cumplirse como minimo para garantizar una correcta manipulacion
de los ingredientes, asi como del producto terminado; este analisis de las BPM's
se verificara mediante un Check List (ver apéndice 6). Al recolectar los datos de
los factores que intervienen en el proceso se podra dividir cuéles afectan, cuales
agregan valor a la inocuidad y cuales actian como agentes neutrales en el
proceso. Esta informacion se agregara a un diagrama de Pareto para determinar

los mas criticos al proceso.
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9.5.4. Fase 4. Caracteristicas de la nueva metodologia de

limpiezay desinfeccion HACCP

Consiste en la comparacion de los métodos y programas de limpieza que
se utilizan en la planta de estudio contra los establecidos para las industrias de
alimentos y lacteos, construyendo un método que cubra todas las necesidades

gue no se han cubierto con el método inicial.

En esta fase se analizara cada uno de los métodos ya establecidos que se
investigaron en las fases anteriores para el area de paletas de hielo, estos se
compararan con los establecidos en las normativas de alimentos y lacteos, esta
actividad se realizard mediante un analisis comparativo (ver apéndice 7). Al
finalizar este andlisis se podra identificar cuales son todas las caracteristicas que
se encuentran fuera del proceso que se utiliza y se pueden proponer para
mejorarlo. Mediante un arbol de decisiones se tomara en cuenta las opciones

gue representen un mejor beneficio para la metodologia a proponer.

9.5.5. Fase 5. Creacién de la propuesta de mejora para lalinea
de produccion de paletas de hielo mediante la
metodologia HACCP

En esta ultima fase se propondra, a partir del analisis comparativo y la
identificacion de las caracteristicas que no han sido incluidas en el proceso de
limpieza y desinfeccién, la aplicacion del programa HACCP en la linea de
produccion de paletas de helados, mediante un andlisis FODA, comparandolo
con el andlisis que se realizé al inicio de la investigacién. Se realizara un

diagrama de flujo de proceso para analizar los peligros potenciales e identificar
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los puntos criticos de control. Se estableceran los limites de los puntos criticos,
asi como un sistema de vigilancia de los mismos mediante un Check List que se

establecera al concluir con la investigacion.

Se establecera las acciones correctivas de cada punto y un sistema de
verificacion de que el sistema esta funcionando, se propondra una base de datos
para documentar todo el suceso que ocurran ligados a los puntos criticos y sus

verificaciones.

Se propondra la creacion de un equipo de trabajo, que esté ligado al
proceso de fabricacion, para que se les asigne responsabilidades y criterios de
toma de decisiones sobre el desarrollo y solucion de los puntos criticos de control
establecidos. Este equipo sera la elite del departamento de calidad estaran
capacitados para reaccionar ante el cambio de algun punto y corregirlo en tiempo
real, lo que impactara en la reduccion del porcentaje del producto contaminado
o fuera de parametros, evitando demoras o paros de lineas de la produccion,
reduciendo el incumplimiento de las metas. Se propondra la mejora continua del
equipo y del sistema de monitoreo y solucién llevando a cabo la retroalimentacién

constante.

Con los datos recopilados de la fase anterior se estableceran las nuevas
metodologias de limpieza y sanitizacion del area, se evaluard la nueva
metodologia propuesta con la que se encontro al inicio de la investigacion, para
verificar que efectivamente hubo una mejora en la metodologia, en base a esto

se realizaran las conclusiones de la investigacion.

93



94



10. TECNICAS DE ANALISIS

A continuacion, se explicara la manera en la cual se estara analizando la
informacion recopilada en cada una de las fases y las herramientas que se

utilizaran para analizar la informacion.

En la primera fase se realizara la recoleccion de los fundamentos teoricos,
se tomara mediante sintesis y resumenes de informacién, consultando tesis de
postgrado, libros de texto y normativos de inocuidad alimentaria. El analisis se
hara a través de la categorizacion de contenidos para tener una base clara y

relevante que sustentard la investigacion.

La segunda fase esta basada en el andlisis de la informacion de pruebas
microbiolégicas, evaluacion de POE’S y analisis de informacion con base a
normativas de inocuidad alimentaria para determinar si la sanitizacién es
correcta. Con la informacion recolectada en el resumen metodolégico se
realizara un diagrama de flujo de procesos, este diagrama siendo cualitativo
servira para hacer mas comprensible el procedimiento que se utiliza en la
limpieza y desinfeccion del area a estudiar, este diagrama se realizara en el

programa informético Microsoft Visio.

Se realizaran entrevistas al personal que labora en la empresa,
especificamente en la linea de paletas de hielo, con la finalidad de conocer el
nivel técnico que poseen respecto a las buenas practicas de manufactura y la
metodologia de limpieza y desinfeccién impuesta en la empresa de estudio; se
realizara mediante cuestionarios de preguntas directas, tabulados y ponderados

cuantitativamente para realizar graficos de barras en hojas de Microsoft Excel.
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Posteriormente se analizaré la informacion recolectada mediante un diagrama
cualitativo de causa- efecto realizado en el programa informatico Microsoft Visio,
asi como de un diagrama de Ishikawa elaborado también en el programa

informéatico Microsoft Visio.

En la tercera fase se realizara un analisis cualitativo FODA, sobre el nivel
técnico del personal y la metodologia que utilizan en la empresa de estudio. En
base a los diagramas y la informacién recopilada de los datos de procesos y
metodologias encontradas durante la fase situacional de la empresa, se
construird un analisis cuantitativo mediante un ordenamiento de Pareto para
luego formar los gréficos de barras en Microsoft Excel. Se estableceran los
factores adecuados para una limpieza y desinfeccién correcta que cumpla con
los requisitos establecidos por la normativa COGUANOR para la industria de
helados. Se utilizara una hoja de registro para verificar al inicio y finalizacion de

turno el procedimiento que se esta utilizando para la limpieza de la linea.

En la cuarta fase se realizard un andlisis de metodologias mediante tablas
comparativas de forma cualitativa de los procesos que ya estan establecidos en
la empresa de estudio, contra los procesos que se adecuan a una empresa de
lacteos, estas tablas seran realizadas en Microsoft Excel. Con este andlisis se
realizara una hoja en formato de Check List de los procesos que si se cumplen
y de los procesos restantes. Por medio de un andlisis cualitativo se elegira cuales
se deberian incluir en el proceso, se plantearan las BPM'S que cubran los
requisitos previamente expuestos mediante tablas comparativas elaboradas en
Microsoft Word.
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En la quita fase se unificard en una sola tabla la metodologia de limpieza y
desinfeccién incluyendo todos los puntos encontrados en la fase anterior. Se
propondra un diagrama de flujo cualitativo de la nueva metodologia ya
organizada incluyendo cada punto. Se realizara un andlisis cualitativo de
beneficios que se esperarian al aplicar el programa HACCP en la linea de
produccion, de igual forma se realizara un analisis cualitativo de causa-efecto y
un arbol de soluciones con la propuesta planteada. Se realizara un analisis
cualitativo FODA del programa HACCP que impactara directamente sobre el
producto final y se propondra un proceso de mejora mediante un diagrama de

Deming.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

La realizacién de la presente investigacion es factible, debido a que se

cuenta con los recursos necesarios que se describen a continuacion:

o Informacion: la empresa otorga la autorizacion para trabajar junto con el
departamento de calidad el tema planteado. De igual forma brinda la
oportunidad de indagar en la informacion sobre la empresa y registros
existentes del producto de estudio, brindan la oportunidad de relacionarse
con el personal operativo e ingresar a las instalaciones para observar los
procesos productivos y de limpieza, manteniendo el compromiso de

confidencialidad.

o Humanos: se puede mencionar el profesional asesor que se encargara de
gue el estudio cumpla con los requisitos técnicos requeridos, los
colaboradores a quienes se entrevistara, encuestaran y observara durante
todo el proceso investigativo. De igual forma las jefaturas tanto de
producciéon como de calidad que brindaran apoyo al momento de la visita
técnica. Se incluye en esta categoria el investigador mismo, quien

dedicara el tiempo necesario para la realizacion de la investigacion.

o Materiales y tecnoldgicos: en esta categoria estan incluidos todos los
componentes que se utilizara para la elaboracion de la investigacion. En
este caso se utilizard el equipo de cdmputo para registrar la informacion
recolectada, equipo de impresion, internet, camara fotografica para
registrar los eventos, papeleria y utiles para apuntes, combustible para
movilizarse a la empresa de estudio, pago de parqueo durante las visitas

y alimentacion los dias de visitas.
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o Financieros: son los recursos econdmicos que se necesitaran para la

realizacion de la investigacion, estos seran financiados por el investigador

y se describen en la tabla siguiente:

Tabla XI. Recursos financieros
Descripcién Tipo de Monto
recurso
Asesoria de trabajo de investigacion Humano Q 2,500.00
Utiles y papeleria Material Q 250.00
Gasolina 'y parqueo Material Q 750.00
Alimentacién Material Q 2,000.00
Total Q 5,500.00

Fuente: elaboracién propia.

El investigador debe contar con un presupuesto aproximado de Q5, 500.00

para la correcta realizacion de la investigacion, con la finalidad de cumplir con

los objetivos planteados.
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14. APENDICES

Apéndice 1. Hoja descriptiva del producto

Hoja descriptiva del producto

Nombre del producto

Colores

Sabores

Ingredientes

Tipo de empaque

Tipo de embalaje

Condiciones de
almacenaje

Tiempo de vida del
producto

Dimensiones

Caracteristicas
especiales

Fuente: elaboracion propia.

113




Apéndice 2. Cuestionario para operadores

Puesto Fecha

Turno

Instrucciones: coloque una V si considera el enunciado

verdadero y una F si considera el enunciado Falso

1.

Inocuidad Es el atributo que asegura que un alimento no
causara dafo al consumidor cuando el mismo sea preparado
o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine

2. HACCP significa andlisis de peligros y control de puntos
criticos

3. HACCP se enfoca en la parte del proceso final del producto
terminado

4. Se puede utilizar el mismo desinfectante para todas las
situaciones

5. Un desinfectante es un agente fisico o quimico que elimina,
destruye o mata cualquier tipo de infeccion de una superficie
0 elemento lo que lo hace seguro para su uso

6. El orden logico es, limpiar y luego desinfectar

7. POES son Procesos operativos estandarizados de
saneamiento

8. Un punto critico de control (PCC), es un punto donde se
requiere un control estricto para minimizar o eliminar riesgos
de contaminacion

9. el objetivo de las BPM'S es la reduccion de producto

rechazado

10.Los POES establecen los pasos a seguir para desechar un

producto en mal estado

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Entrevista con operador

Puesto Nombre Fecha

1. ¢En gué momento del dia realizan la limpieza de la linea?

2. ¢Como es el procedimiento de limpieza que realiza?

3. ¢Alingresar a la empresa que capacitaciones recibi¢?

4. ¢cada cuanto tiempo es capacitado y en qué areas lo capacitan?

5. Explique que son las BPM

6. ¢Qué entiende por POES y como los pone en practica?

7. ¢Todos los insumos para la limpieza y desinfeccion estan identificados?

8. ¢Como identifica un é&rea libre de contaminantes para trabajar

correctamente?

9. ¢Con que frecuencia han detectado agentes contaminantes en la linea

de produccién o en el producto?

10. ¢ Conoce el programa HACCP?

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Capacitaciones a personal

Nombre del Cantidad de | Fecha de Duracion | Método de
taller de personas capacitacion | (horas) evaluacion
capacitacion de

aprendizaje

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5. Hoja de registro

Hoja de registro linea de paleta

Turno Operador

Linea

Fecha

Factores a observar

Observaciones

Pisos y paredes del area

Maquinaria y equipo

Personal en area de trabajo

Herramientas

Agentes externos (sillas,

bolsas, alimento)

Mantenimiento

Materia prima

Detergentes 'y satirizantes,

equipo de limpieza

Espacio para circular

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Check List

Check List Personal de linea

Fecha Turno Operador

Observaciones SI NO

Aseo Personal

Uso correcto de uniforme

Uso de maquillaje, pinta uiias (personal femenino)

Botas limpias y en buen estado

Guantes, mascatrilla, redecilla

Restos de comida, golosinas dentro del uniforme

Enfermedad (gripe, tos, nausea, flujo nasal, sangrado,

infecciones de la piel, etc.)

Accesorios (aretes, anillos, pulseras, relojes, cadenas, lentes de

contacto, clips, lapiceros)

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 7. Cuadros comparativos

Tipo: andlisis

Procedimiento de limpieza y

desinfeccion del area de produccion de

paletas de hielo

Fecha

No

Proceso

Método

actual

Método

analizado

Cumplimiento

Observaciones

Limpieza

Desinfeccion

BPM’'S

Capacitaciones

Material y
equipo de

limpieza

EPP

Detergentes y

desinfectantes

POES

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8. Arbol del problema
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Fuente
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Apéndice 9. Matriz de coherencia

Preguntas de | Objetivos de | Variables de | Método de | Resultados
investigacion | investigacion | investigacion | solucion esperados
propuesto
¢, Qué programa Disefiar un Datos Realizar un Realizar un
de inocuidad programa de histéricos de programa programa
analiza los inocuidad que los puntos de que se basado en
puntos criticos analice los mas adapte a los HACCP que
de limpieza y puntos criticos desviaciones diferentes analice los
desinfeccion de del proceso, de parametros puntos puntos criticos
las diferentes evaluando la en la linea de criticos y los | de limpiezay
areas de una limpiezay produccion. evalué para | desinfeccion.
linea de desinfeccion de identificar
produccion de las diferentes Todos los posibles
helados? areas de una procesos que pérdidas de
linea de se llevan a producto por
produccién de cabo para la desviaciones
helados. elaboracion del de
helado. parametros.
¢ Cudles son Describir y Datos Realizar un | Analisis de las
las normativas analizar las histéricos de analisis de normativas e
de inocuidad normativas de normativas de las normas identificacion
gue se utilizan inocuidad que inocuidad en establecidas | de cuales son
en la planta se utilizan en la | industria lactea | de inocuidad | las que aplican
productora de planta y rangos y mediante la | en la planta
helados? productora de establecidos. observacién | productora de
helados para directa de los helados de

determinar
cuales son sus
caracteristicas y

deficiencias.

procesos
para
determinar
cudles son
aplicadas en
la planta
productora
de helados.

acuerdo a sus
caracteristicas
y deficiencias.
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Continuacién apéndice 9.

Preguntas de | Objetivos de | Variables de | Método de | Resultados
investigacion | investigacion |investigacion | solucion esperados
propuesto
¢, Qué factores Establecer los Conocimiento Analisis de Determinaciéon
deben factores que del personal factores para | de los factores
considerarse deben operativo. identificar gue identifican
para identificar considerarse areas libres | siun area esta
siun area estd | para identificar BPM’s de libre de
libre de si un area esta contaminan- | contaminantes
contaminantes libre de tes.
en la linea de contaminantes
produccién de en la linea Evaluar la
helado? productora de capacidad
helados. del personal
que opera en
la linea de
produccién
de helado
sobre
inocuidad y
sanitizacion
del area de
trabajo.
,Qué Establecer las | Datos historicos Visitas Propuesta de
caracteristicas caracteristicas de los periddicas un correcto
debe tener el que debe tener programas de para evaluar | programa de
programa de un programa de inocuidad el area de inocuidad que
inocuidad para | inocuidad para | utilizados en la produccion. se adapte a
garantizar la garantizar un planta de las
fabricacion de area libre de produccién de necesidades y
un producto contaminantes. helados. procesos de la

seguro para el
consumo
humano?

empresa
productora de
helados.
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Continuacion apéndice 9.

Preguntas de | Objetivos de | Variables de Método de | Resultados
investigacion | investigacion | investigacion solucién esperados
propuesto
¢,Cudles son Determinar Proceso de Evaluar el Establecer
los beneficios cuales son los produccion a proceso de los beneficios
que conlleva beneficios que evaluar. unalinea de | del programa
tener un conlleva tener Conocimiento produccion. gue garantice
programa de un programa de del personal la inocuidad
inocuidad para | inocuidad para operativo. Evaluar el del producto.
analizar los analizar los Resultados conocimiento
puntos criticos | puntos criticos | microbiologicos | del personal
de limpieza y de limpieza 'y de las areas que se
desinfeccion de | desinfeccion de | determinadas encuentra
las diferentes las diferentes como criticas. operando la
areas de la areas de la linea linea de
linea de de produccion produccion.
produccién de de helados.
helados? Realizar
analisis
microbioldgico
de areas
criticas del
proceso.

Fuente: elaboracion propia.
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