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Resumen

En el transcurso de la investigacion, se abord6 una problematica crucial dentro de
una empresa agroindustrial especializada en la produccion de cerveza artesanal
tipo Ale. La problemética residia en las deficiencias identificadas en el proceso
productivo, las cuales obstaculizaban la implementacion efectiva de un Plan
HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control). El objetivo de la
investigacion fue disefiar un plan HACCP para el proceso productivo de cerveza
artesanal tipo ale de una empresa agroindustrial, se llevd a cabo una meticulosa
metodologia. La metodologia se estructuré en fases detalladas de diagndstico y
propuesta. En la fase de diagndstico, se realizaron exhaustivos analisis de los
procesos de produccién existentes, identificando asi las areas de debilidad. Esto se
logr6 mediante observaciones directas, entrevistas con el personal clave y
evaluacion de documentos internos. Posteriormente, en la fase de propuesta, se
desarroll6 un completo Plan HACCP especificamente adaptado al proceso
productivo de la cerveza artesanal tipo Ale. Los resultados obtenidos fueron
significativos y transformadores para la empresa. Se identificaron tres Puntos
Criticos de Control (PCC) vinculados a las temperaturas en diversas etapas del
proceso: almacenamiento de materias primas refrigeradas, procesos de coccién y
enfriamiento, y almacenamiento del producto terminado. Ademas, se establecieron
protocolos para auditorias internas, brindando a la empresa las herramientas

necesarias para evaluar su propio cumplimiento con el Plan HACCP implementado.

Palabras Claves: HACCP, Peligros, Inocuidad, Cerveza, Artesanal.
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Abstract

Throughout the research, a crucial issue within a specialized agroindustrial
company producing artisanal Ale beer was addressed. The problem lay in identified
deficiencies in the production process, which hindered the effective implementation
of an HACCP plan (Hazard Analysis and Critical Control Points). The research
aimed to design an HACCP plan for the production process of artisanal Ale beer in
an agroindustrial company, employing a meticulous methodology. The methodology
was structured into detailed phases of diagnosis and proposal. In the diagnosis
phase, exhaustive analyses of the existing production processes were conducted,
thus identifying areas of weakness. This was achieved through direct observations,
interviews with key staff, and assessment of internal documents. Subsequently, in
the proposal phase, a comprehensive HACCP plan specifically tailored to the
production process of artisanal Ale beer was developed. The results obtained were
significant and transformative for the company. Three Critical Control Points (CCP)
related to temperatures at various stages of the process were identified: storage of
refrigerated raw materials, cooking and cooling processes, and storage of the
finished product. Furthermore, protocols for internal audits were established,
providing the company with the necessary tools to assess its own compliance with
the implemented HACCP plan.

Keywords: HACCP, Hazards, Safety, Beer, Artisan.
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INTRODUCCION
1.1.Realidad Problematica.

La cerveza es una bebida muy conocida y consumida en el mundo desde la
antigiiedad, y su popularidad y consumo han aumentado desde entonces. Juan
Malpartida, gerente de asuntos corporativos del grupo AJE, explicé en una
conferencia que en Pera el consumo anual es de 46 litros, mientras que en Brasil
supera los 80 litros y en Venezuela mas de 100 litros. Con las proyecciones
positivas de recuperacion econdmica, se espera que el mercado de la cerveza
experimente un salto significativo a lo largo de 2021 [1].

Hoy en dia, en el mundo existen dos frentes principales para la produccién
de cerveza: las grandes empresas, lideres del mercado, que producen
principalmente cervezas de gran popularidad, apuntan a un alto volumen de
ventas y operan en todo o casi todo el pais; y pequefias empresas, que buscan
llenar el nicho de mercado ignorado por las grandes empresas con cervezas de
alta calidad, con muchas variedades de estilos y que operan en mercados mas
regionales.

Es un hecho que las microcervecerias, el foco de este trabajo, ademas de
tener su importancia econdmica, social y cultural, han demostrado ser una
excelente opcién de negocio en el actual escenario econémico brasilefio, y a
pesar de representar una participacion de mercado de cerveza relativamente
pequefia, este sector de las cervezas artesanales o cualquier otro nombre que
aluda a las cervezas de este nicho de mercado, ha ido creciendo mas que el
sector cervecero dirigido a grandes poblaciones.

Este crecimiento abre también la posibilidad y la necesidad de estudios para

mejorar el proceso productivo, marketing, gestion de la calidad, analisis de
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mercado, factores tecnoldgicos, relacion con proveedores, entre otras areas.
Segun Silva, Kovaleski y Gaia [2], |la alta competitividad y la mayor demanda de
los consumidores crearon la necesidad de una busqueda continua de la mejora
de los factores de competitividad, siendo la gestion de la calidad uno de estos
campos diferenciales. Para complementar esta necesidad de gestion de la
calidad, Freitas [3] describe mas especificamente sobre la produccién artesanal,
donde un nuevo producto puede tener caracteristicas competitivas si las
condiciones para producirlo estan bien dimensionadas. De lo contrario, la
produccion puede verse comprometida por herramientas, condiciones laborales
inadecuadas y mano de obra no calificada, generando frustracion para el
productor.

Las empresas dedicadas a la produccion de cerveza artesanal son por lo
general pequefias empresas que para su funcionamiento cuentan con
autorizacion de DIGESA y la municipalidad, necesitando solo contar con el
manejo de las BPM para operar de manera normal. La empresa en la que se va
desarrollar la propuesta de plan HACCP cuenta con un manual de buenas
practicas de manufactura, el cual no es el adecuado para los procesos de
produccién de cerveza. Todavia no ha visto la necesita de contar con un plan
de HACCP por que indican que la produccién de cerveza no tiene peligros que
hagan que este producto se no inocuo ya que es una bebida alcohdlica. El
proceso de elaboracion de bebidas alcohdlica, si pueden generar dentro del
mismo proceso, compuesto toxicos como es el metanol que se puede producir
en elevadas concentraciones en la etapa de fermentacion no se tiene un control
adecuado de esta etapa, ademas los procesos biotecnolégicos hay mayor

posibilidad que se produzcan diferentes metabolitos si no se controla
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adecuadamente, y es alli donde un plan HACCP ayuda asegurar la inocuidad
de producto. El sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) esta disefiado para identificar, evaluar y gestionar los riesgos asociados
con la seguridad alimentaria, convirtiéndose en una herramienta crucial para el
control de calidad en la industria alimentaria. En el presente trabajo utilizamos
los conceptos de la herramienta de calidad HACCP aplicados en una industria
cervecera, que tiene varias etapas de fabricacion, con varios puntos
susceptibles de contaminacion quimica y microbiologica. El Sistema HACCP
contribuye a una mayor satisfaccién del consumidor, aumenta la competitividad
de las empresas, permite conquistar nuevos mercados y maximiza la

produccion.

1.2. Antecedentes de estudio.

Entre los antecedentes mas importantes para la investigacion tenemos:

Habschied y Mastanjevi¢ [4], en su investigacion indican que el control de
calidad en la industria cervecera es crucial para garantizar la produccién de
cerveza de alta calidad y cumplir con las regulaciones. Se requieren métodos
analiticos confiables para monitorear indicadores como densidad, pH, inyeccion
de aire, recuento de células de levadura, viabilidad, oxigeno disuelto, dioxido de
carbono, bacterias y caracteristicas sensoriales. Ademas, el tipo de envasado,
como latas, botellas o PET, influye en el tiempo de almacenamiento. El control
de calidad sensorial también es importante, ya que la percepcion de los

consumidores puede diferir entre la cerveza de la tienda y la probada en la
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cerveceria. Es esencial dedicar esfuerzos y recursos continuos para mantener
la calidad general de la cerveza.

Tretyak et al [5], en su investigacion aborda la estandarizacion de los
productos alcohdlicos, centrandose en los subproductos de fermentacion en
cerveza y bebidas a base de cerveza. Se presenta la necesidad de establecer
estandares y desarrollar métodos de determinacion cuantitativa. Ademas, se
exploran métodos cromatograficos para evaluar la toxicidad, autenticidad y perfil
sensorial de las bebidas alcohdlicas.

Ciont, et al [6], en su investigacion explora la integracion de las metodologias
lean 6S y HACCP en el sector de la produccion de alimentos, destacando la
similitud entre la produccion alimentaria y la no alimentaria. Se propone un
modelo comun de lean 6S-HACCP que puede aplicarse en ambos sectores. Se
analizan en detalle los sistemas de gestion de la calidad de los alimentos y se
proporcionan ejemplos practicos de la implementacion del lean en la industria
alimentaria. Ademas, se destaca la importancia de la ingenieria concurrente
como vinculo entre 5S y lean. El estudio tiene como objetivo presentar un
proyecto de implementacion de lean 6S HACCP.

Delcor [7] en su investigacion titulado Andlisis técnico-econémico de una
industria cervecera artesanal tuvo como objetivo disefiar una planta industrial
para la produccion de cervezas artesanales en la ciudad de Braganca Paulista,
ubicada en el estado de Sdo Paulo, contemplando los estudios técnicos y
econdémicos en el proceso. Para esto, se realizé un estudio de mercado y
proceso, se formaliz6 utilizando el plazo de apertura del proyecto, se definieron
los equipos y utilidades utilizadas en todo el proceso. Posteriormente se elaboro

un diagrama de bloques, diagramas de flujo conceptual y de procesos. Ademas,
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se realizaron balances de masa y energia para el dimensionamiento y seleccion
de equipos de planta y definicion de la disposicion fisica de la industria. Se
analizaron los costos de implementacion y operacion y, finalmente, se elaboré
el flujo de caja y se estim0 la tasa de retorno y atractivo. Se definié que la
industria cervecera artesanal producird cerveza Pilsen con una produccion
mensual de 20.000 L. Con ello se obtuvo un area de 410,64 m2 de disposicion
fisica necesaria y una inversion inicial estimada de R $ 1.431.718,74, con un
tiempo de retorno igual a 20 meses y una tasa interna de retorno del 9,45%, lo
que indica la viabilidad y atractivo del proyecto. El trabajo estuvo a la altura de
las expectativas, ya que fue posible cumplir con los objetivos y metas
establecidos al inicio del proyecto ademas de sumar conocimientos tedéricos y
practicos.

Silva, Kovaleski y Gaia [2] llevaron a cabo una investigacién cuyo objetivo
fue presentar los resultados de la implementacion del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en una cerveceria artesanal. En
su estudio, se identificaron los procesos de produccién de cerveza y se
determinaron los peligros y puntos criticos asociados a estos procesos.
Ademas, se discutieron los aspectos técnicos y gerenciales clave para el éxito
de la implementacion del HACCP, y se propusieron medidas preventivas. La
aplicacion de HACCP en las cervecerias artesanales no solo mejora la
seguridad alimentaria, sino que también puede aumentar la competitividad de la
empresa en el mercado.

Campos, Bossi, Luiz, y Ramos [8] en su trabajo de investigacion titulado
aplicacion del plan de analisis de peligros y puntos de control criticos en una

cerveceria artesanal tuvieron como objetivo presentar los resultados de la
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aplicacion del HACCP en una cerveceria artesanal, como metodologia
identificaron el proceso de produccion de cerveza, permitiendo identificar los
peligros y puntos criticos inherentes a este proceso por ello se aplicé en un
enfoque cualitativo, los aspectos técnicos y gerenciales fundamentales para su
€xito y se propusieron acciones preventivas y correctivas para eliminarlos o
reducirlos. Concluyendo que la aplicacion de HACCP en las cervecerias
artesanales también puede beneficiar a la empresa, impulsando su
competitividad en el mercado.

Arévalo, H. y colaboradores [9] realizaron un estudio con el objetivo de
analizar e implementar el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) en la produccion de harina de Tenebrio molitor, un producto
utilizado tanto en la alimentacion humana como animal. Durante el proceso de
produccion, se identificaron varios peligros, incluyendo microorganismos
biolégicos, alérgenos, y peligros quimicos vy fisicos, que representan un riesgo
para la seguridad alimentaria, especialmente en la etapa de recepcion de las
larvas de Tenebrio. Se buscéd establecer medidas preventivas para estos
peligros, asi como reducirlos o eliminarlos en las distintas etapas del
procesamiento de las larvas. Se identificaron Puntos Criticos de Control (PCC)
a lo largo del proceso productivo, estableciendo parametros de control y limites
criticos para cada uno. Ademas, se desarrollaron sistemas de monitoreo para
asegurar el cumplimiento de los PCC dentro de los limites aceptables y se
propusieron acciones correctivas en caso de desviaciones. En conclusion, la
investigacion busca establecer un sistema HACCP efectivo para la produccion

de harina de Tenebrio molitor, controlando adecuadamente los peligros
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identificados y garantizando la seguridad alimentaria del producto tanto para el
consumo humano como animal.

Singh [10] llevé a cabo una investigacion titulada "Implementacion de HACCP
en la produccién de cerveza a partir de cebada”, con el objetivo de implementar
un plan HACCP en una empresa de produccion de cerveza. En su estudio,
seflala que pueden surgir numerosas situaciones peligrosas durante la
produccion de cerveza, por lo que es importante que los productores de cerveza,
especialmente en pubs y microcervecerias, desarrollen e implementen planes
HACCP para garantizar la seguridad de la cerveza. La metodologia utilizada
consistié en identificar los principales pasos en la produccion de malta y
cerveza, que incluyen la recepcion de la cebada, limpieza y clasificacion,
secado, remojo, germinacién y horneado de malta, tostado, molienda,
maceracion, hervido, fermentacion, maduracion, filtracion y envasado o
embotellado. A continuacion, se analizaron estos pasos para aplicar de manera
efectiva el método HACCP para controlar la seguridad alimentaria. Los
resultados indicaron que el conocimiento de la férmula del producto y los
detalles del proceso son herramientas basicas necesarias para aplicar el
método HACCP. La conclusion fue que el plan HACCP es un enfoque analitico
de la seguridad alimentaria, que se centra en puntos criticos o areas de un
proceso alimentario que pueden presentar una situacion peligrosa que necesita
control y que se puede aplicar al proceso de produccion de cerveza.

Kitsianos, Thomareis, Karypidis y Kontaratos [11] llevaron a cabo una
investigacion titulada "Desarrollo e implementacion del sistema HACCP en la
cerveceria helénica de Rodas", cuyo objetivo fue analizar el desarrollo y la

implementacion del sistema HACCP en la cerveceria griega Rhodes, una
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pequefia empresa industrial que produce cerveza en barril. El estudio incluyo la
planificacion del diagrama de flujo, el proceso de produccion y el proceso de
afiejamiento de almacenamiento. Se identificaron y analizaron los riesgos
potenciales y se determinaron las medidas de prevencidn necesarias para el
control. Se establecieron los puntos de control y criticos, definiendo limites
criticos para cada uno. Se cre6 un sistema de control que define claramente los
requisitos de vigilancia, control y registro para mantener los puntos criticos de
control dentro de los limites criticos. Ademas, se identificaron acciones
correctivas para cada punto critico de control y se desarrollaron todos los
procedimientos necesarios para verificar el funcionamiento eficaz del sistema.
Finalmente, se cred6 la documentacion del sistema, actualizando todos los

archivos necesarios.

1.3.Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Cerveza Artesanal

El proceso de elaboracién de la cerveza consta de varias etapas, cada
una de las cuales es de fundamental importancia, con su especificidad y
funciones bien definidas. El proceso de malteado se realiza normalmente
fuera de la cerveceria, pero por su importancia en el proceso se puede
considerar como el primer paso hacia la elaboracion de la cerveza. Segun
Aquarone, Borzani, Schmidell y Lima [12], la cerveza es una bebida muy
consumida y fabricada, habiéndose encontrado desde el inicio de la
civilizacion en diferentes partes del mundo, como Sumeria, Babilonia y

Egipto, Grecia y Roma en el apogeo de sus civilizaciones. Se estima que la
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produccion de bebidas fermentadas se inici6 hace 30 mil afos,
encontrandose cerveza alrededor del 8000 a C, en paralelo con los cultivos
de maiz, centeno y cebada.

Cada proceso para elaborar cerveza, tiene su propia especificidad y
variaciones y es por estas particularidades que es posible obtener los
diferentes tipos de cerveza, la variacion de sabor, textura, color, aroma,
transparencia, espuma y otras caracteristicas. Junto con la comprension del
proceso de produccion, es necesario saber qué materiales se utilizan para la
produccion de cerveza.

Con respecto a las materias primas, Kunze [13], enumera los
siguientes ingredientes: Agua: corresponde al 93% de la formulacion, siendo
el ingrediente principal. La calidad del agua influye directamente en las
caracteristicas y el sabor del producto final; Cebada: cereal principal que
dara lugar a la malta, mediante el proceso de malteado. Es fuente de
carbohidratos y azucares reductores para fermentacion; Luapulo: es el
conservante mas importante en la solucion de agua y malta. El lGpulo tiene
un efecto bacteriostatico, debido a la presencia de humulonas; Levadura de
cerveza: se usa comunmente Sacharomyces cerevisae. Las levaduras son
hongos, que utilizan mosto de cerveza mas agua y cebada para alimentarse,
realizando asi el proceso de fermentacion; complementos: otros cereales
pueden reemplazar la cebada en el proceso, como el arroz, el maiz, el trigo,
la avena, el centeno o el sorgo. Pero nunca supere el limite del 50% de
cebada, en peso, de la malta base. Las proporciones entre los ingredientes
y los métodos de uso y procesamiento determinaran el tipo de cerveza a

producir.
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Las cervezas artesanales se caracterizan por una produccion baja en
cantidad, a nivel de litros producidos y en la calidad de las materias primas
utilizadas. La calidad de sus materias primas, el tiempo de su produccion y
la cantidad producida, se entiende la razén por la cual la cerveza artesanal
tiene un precio de mercado mas alto que la cerveza industrial. Lo que hace
gue los consumidores no se desvian de este tipo de bebida alcohdlica
esperando un resultado diferente en cada una de las cervezas catadas.

Cada proceso tiene su propia especificidad y variaciones y es por
estas particularidades que es posible obtener los diferentes tipos de cerveza,
la variacién de su sabor, textura, color, su aroma, transparencia, espuma y
entre otras caracteristicas [14].

Las recetas para hacer cervezas artesanales no estan todas
documentadas, y el maestro cervecero puede ser el autor de su receta. A
menudo, un error inicial en el proceso forma una nueva cerveza o el
descubrimiento de una nueva base. En esta industria, los productores
tienden a producir una cerveza exclusiva, siendo un producto diferenciador
para su marca.

Este proceso de elaboracién, de este tipo de cerveza es
mayoritariamente acompafado por el cervecero, lo que significa que las
caracteristicas organolépticas del producto final son siempre con aromas y
sabores de alta calidad, es mas lento que la fabricacion industrial ya que los
periodos de fermentacion y maduracion ocurren de forma natural sin ningun
acelerante afiadido. El proceso de malteado se suele realizar fuera de la
unidad de fabricacion, pero por su importancia en el proceso, se puede

considerar como el primer paso hacia la produccion de cerveza [14].
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Los ingredientes utilizados en el proceso de elaboracion artesanal son
seleccionados, de calidad y en algunos casos las materias primas, a saber,
lGpulo y malta son importadas debido a las caracteristicas que el fabricante
desea. La malta, el agua, el ldpulo y la levadura son los componentes
basicos de la cerveza. ElI consumidor puede distinguir facilmente la cerveza

artesanal de la cerveza industrial por su aroma, color y sabor.

1.3.2. Seguridad Alimentaria

Un alimento o bebida se considera seguro cuando, a lo largo de su
cadena productiva, se adoptan medidas sanitarias e higiénicas eficaces y
eficientes, que no permiten la presencia de riesgos a niveles superiores a los
tolerados por el consumidor, en el momento y momento en que se utilicen
los productos [15].

La preocupacion por la seguridad alimentaria, involucra las primeras
medidas de conservacion de alimentos centradas en la preparacion de un
alimento seguro como ahumado de carne, salazén (que también se aplica a
algunos productos no carnicos), fermentacion, encurtidos y etc. Un producto
puede verse bien y ser de alta calidad de acuerdo con todos los criterios de
calidad aparentes, pero aun puede presentar serios riesgos de seguridad;
por ejemplo, contaminacion con organismos patdgenos indetectables,
productos quimicos toxicos o peligros fisicos. Por otro lado, un producto
insatisfactorio puede ser perfectamente seguro. Los productos con defectos
de calidad facilmente detectables, la mayoria de los cuales son evidentes,

seran rechazados por el consumidor, mientras que muchos defectos ocultos,

22



de los que suponen un riesgo real para la seguridad, no seran advertidos
previamente por los consumidores [16].

Los sistemas de seguridad y las regulaciones de la industria
alimentaria son programas flexibles y pueden aplicarse desde el
procesamiento hasta los alimentos listos para consumir, desde el punto de
vista de una planta especifica. Para su implantacion en una industria, la
realidad organizacional y sus particularidades, deben, necesariamente, ser
tomadas en consideracion para una implementacion exitosa. Para ello, los
modelos preestablecidos de sistemas de calidad se adaptan de forma
dinAmica y particular. Elegir el sistema adecuado para 'tal' institucion,
observando el estado en el que se encuentra en relacion con la calidad,
también es de fundamental importancia para el éxito del programa [17].
Segun Vieira [16], los elementos centrales del sistema integrado de control
de alimentos y son: la gestion del control de los alimentos; la legislacion,
reglamentos o normas alimentarias; garantia de calidad y buenas précticas;
servicios de laboratorio; informacion, educacién, comunicacion y formacion.
Este mismo autor relaciona la produccion de un alimento seguro con la

necesidad de una gestion de la seguridad alimentaria.

1.3.3. Sistema HACCP

El sistema HACCP, desarrollado en la década de 1960 por la
Compaiiia Pillsbury junto con laboratorios del Ejército de los Estados Unidos
y la NASA, se cre0 para asegurar alimentos seguros para los astronautas,

sin comprometer el éxito de las misiones espaciales [18]. HACCP, un
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acronimo reconocido internacionalmente que significa "Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control” o "Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos" [19], es una herramienta que permite la identificacion de peligros
especificos (quimicos, fisicos y bioldgicos) y la implementacion de medidas
preventivas y correctivas para su control. Su objetivo principal es garantizar
la obtencion de alimentos seguros y salvaguardar la salud publica. Este
sistema se basa en una metodologia preventiva, enfocada en evitar riesgos
potenciales que puedan causar dafio a los consumidores, mediante la
eliminacién o reduccion de peligros, para asegurar que no se pongan a
disposicion del consumidor alimentos no seguros [20]. El sistema HACCP se
fundamenta en la identificacion, evaluacion y control de peligros existentes
o la posibilidad de su ocurrencia, determinando los puntos y controles
considerados criticos para la seguridad alimentaria [21].

Las innovaciones y avances en tecnologia han traido a las industrias
alimentarias los desafios de la globalizacion y la competencia en el mercado
externo e interno, por lo que las industrias también le han atribuido una
mayor preocupacion por la seguridad alimentaria. A traves de estos
desarrollos, las demandas de las agencias federales, estatales y de la
sociedad han crecido debido a los derechos del consumidor a tener acceso
a un producto final adecuadamente saludable, estableciendo asi reglas y
leyes para obtener la seguridad alimentaria. El plan HACCP asociado a sus
prerrequisitos se convierte en una gran herramienta para gestionar la calidad
y seguridad alimentaria, donde se ha utilizado para asegurar que los
alimentos lleguen a la mesa del consumidor de forma segura, porque a

través del HACCP se puede - identificar y controlar los peligros y riesgos
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derivados del proceso de procesamiento de alimentos. De esta forma,
mantiene los alimentos libres de cualquier contaminacion [22].

El HACCP ha sido recomendado por los organismos de control, por
tener una filosofia de prevencion, racionalidad y especificidad en el control
de riesgos en puntos criticos del proceso y terminando con un alimento
inocuo, especialmente en lo que respecta a la calidad sanitaria. Esta
preocupacion esta justificada, porque los microorganismos son cada vez
mas resistentes y por tanto el alimento acaba siendo un posible vehiculo de
peligro para los nifios, las personas mayores, las personas con discapacidad
y la poblacién en general. Las enfermedades transmitidas por alimentos
representan cada vez mas un indice considerable de morbilidad y mortalidad
entre las poblaciones, por lo que es necesario enfatizar la inspecciéon de las
industrias productoras para prevenir y controlar la ocurrencia de
enfermedades. Sin embargo, no siempre ocurren con una frecuencia y
seguridad que garantice que el producto puesto a disposicién del consumidor
sea un alimento seguro [23].

El Sistema HACCP, asociado a programas de prerrequisitos, buenas
practicas de manufactura (BPM) y procedimientos operativos estandarizados
(POP), son herramientas esenciales para la gestion de la calidad en las
industrias alimentarias, asegurando la seguridad del producto, ademas de
contribuir positivamente también para reducir costos y aumentar la
rentabilidad, al reducir pérdidas y menos desperdicio. También mejora los
procesos, haciéndolos mas transparentes y fiables [24].

Para una implementacion efectiva del sistema HACCP, es fundamental

contar con una solida base de un programa de prerrequisitos (PPR) que
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asegure todas las condiciones operativas y ambientales basicas necesarias
para la produccion de alimentos seguros. Los PPR deben adherirse a los
principios generales de higiene alimentaria del Codex Alimentarius, los
codigos de buenas practicas y otros requisitos de seguridad alimentaria. El
sistema HACCP se basa en un conjunto de siete principios: (1) Identificacion
y andlisis de peligros y riesgos: asociados al proceso de fabricacion que se
deben prevenir, eliminandolos o reduciéndolos a niveles aceptables, y
descripcion de las medidas preventivas. (2) Determinacion de los puntos
criticos de control (PCC), necesarios para controlar los peligros identificados
mediante el arbol de decisiones. (3) Establecimiento de los limites criticos
para cada PCC: con el fin de garantizar que cada PCC esté debidamente
controlado. (4) Establecimiento del sistema de seguimiento, que verifica los
paradmetros de control para evaluar si un PCC determinado esta controlado.
(5) Establecimiento de acciones correctivas, cuando el monitoreo indica que
existe una desviacién de un limite critico, a fin de restablecer el control. (6)
Establecimiento de procedimientos de verificacion: confirmando el
cumplimiento del plan HACCP vy la efectividad del sistema. (7)
Establecimiento de un sistema de documentacién: para todos los
procedimientos y registros relacionados con el plan HACCP [25].
La implementacion exitosa del HACCP requiere la integracion de estos
principios en el sistema de gestion de seguridad alimentaria de la
organizacion.
1.3.4. Principios del sistema HACCP

El sistema HACCP se establece bajo 7 principios, los cuales

detallamos a continuacion:
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El principio 1 es la listar todos los peligros potenciales, llevando a cabo
analisis de riesgo y considerando medidas de control. En este paso, el
equipo debe valorar en detalle cada posible peligro que se pueda establecer
en los pasos de elaboracion, ademas de conocer las caracteristicas del
producto. También es necesario evaluar la planta y el equipo en el entorno
de procesamiento. Los peligros pueden ser de naturaleza fisica (tornillos,
laminas, metales, plasticos, residuos de envases, etc.); quimicos (residuos
de productos de limpieza, alérgenos, residuos de plaguicidas) y biolégicos
(bacterias, mohos, virus, levaduras). Se deben registrar todos los peligros
importantes para una inseguridad alimentaria que puedan ocurrir, en relacién
con el producto, el tipo de proceso y las instalaciones del procesamiento.

El principio 2 es la determinacion de puntos criticos de control. La
determinacion de los PCC se realizar4 mediante la aplicacion del arbol de
decisiones. El arbol es capaz de definir cuales son los puntos criticos de
control, logrando filtrar a través de una serie de preguntas los peligros
previamente identificados, los anula de manera pertinente para etapas
posteriores que pueden neutralizarlos, dejando pasar solo el PCC. Cada
peligro debe aplicarse al arbol de decisiones.

El principio 3 del sistema HACCP se centra en la determinacion de los
limites criticos para cada punto critico de control (PCC). Estos limites criticos
son esenciales para asegurar que el nivel de aceptacion del peligro no se
supere y que el riesgo asociado se mantenga bajo control. Para cada PCC
identificado, el equipo debe especificar y validar los limites criticos,

estableciendo valores minimos y maximos para controlar el peligro de
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manera efectiva y prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable la
ocurrencia del peligro identificado.

La determinacion de los limites criticos debe basarse en datos
cientificos solidos y en la legislaciéon aplicable. Los datos subjetivos, cuando
se utilicen, deben estar respaldados por especificaciones, educacion y
capacitacion adecuadas. Es importante que los documentos que definen los
limites estén validados y registrados, proporcionando una base objetiva para
su establecimiento.

La validacion de los limites criticos se realiza en funcion de la
respuesta del control del proceso. Los métodos de control de calidad del
producto deben confirmar respuestas positivas para la validacion,
asegurando que los limites no se superen y que el sistema HACCP funcione
de manera efectiva para garantizar la seguridad alimentaria. El principio 4 es
el establecimiento de un seguimiento para cada PCC. El monitoreo son las
observaciones planificadas en secuencia; si un PCC esta bajo control y
producir un registro preciso para el uso futuro de la verificacion. El
seguimiento debe medir la tendencia del PCC, permitir que se tomen
acciones preventivas y consistir en los procedimientos pertinentes.

El quinto principio del sistema HACCP implica la creacion de un plan
de accion correctiva para abordar las desviaciones en los puntos criticos de
control (PCC) cuando estas ocurran. Las acciones correctivas deben estar
claramente definidas y especificadas para cada PCC, y deben considerar las
medidas a tomar en caso de detectar una desviacion. El objetivo es actuar
rapidamente para corregir el problema y luego abordar la causa raiz para

prevenir futuras incidencias. El procedimiento de accion correctiva debe
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incluir varios pasos clave. En primer lugar, se debe establecer como se
manejaran los productos que no cumplan con los estandares de seguridad,
es decir, la disposicion de los productos no conformes. A continuacion, es
crucial identificar y corregir la causa subyacente del problema que llevé a la
no conformidad, para asegurar que el PCC vuelva a estar dentro de los
limites aceptables.

Ademas, todos los procedimientos y acciones correctivas llevados a
cabo deben documentarse de manera precisa y detallada. Esto incluye
mantener registros de las acciones realizadas, asi como de los responsables
de su ejecucion. Los colaboradores deben estar capacitados para
implementar las acciones correctivas de manera efectiva, y los registros
deben estar firmados por la o las personas responsables de llevarlas a cabo.
El principio 6 es el establecimiento de procedimientos de verificacion. La
verificacion se realiza para determinar si el sistema HACCP implantado esté
funcionando segun lo previsto. La tarea de establecer los procedimientos de
verificacion la realiza el coordinador. El establecimiento de los
procedimientos debe definir propésitos de, los métodos de, la frecuencia de
y las responsabilidades de las actividades de verificacion a fin de confirmar
gue los procedimientos estan implementados, el documento esta actualizado
y los niveles de peligros estan dentro del analisis aceptable. Ejemplos de
verificacion son la calibracion del equipo, las actividades de monitoreo y sus
registros, el monitoreo de si los empleados estan siguiendo los
procedimientos correctamente, etc. La validacion debe ser consistente y
demostrar que el plan definido e implementado previene, elimina o reduce el

nivel de peligro identificado. La validacion se puede realizar mediante la
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recopilacion de informacion que demuestre la eficacia de los limites y
procedimientos utilizados, que se pueden buscar en la literatura cientifica o
en informacion practica, como resultados de analisis de laboratorio. El plan
debe revisarse al menos una vez al afio o durante el mismo si hubiera
cambios dentro del proceso. El equipo de control de calidad, administrado
por el corredor HACCP, es responsable de las revisiones y registros.

El principio 7 es el establecimiento de documentacion vy
mantenimiento de registros. Todas las definiciones, seguimiento y acciones
correctivas deben ser registradas bajo la responsabilidad del coordinador
HACCP para presentarlas como prueba del seguimiento en el caso de
inspeccion, obtener registros de seguimiento de la trazabilidad del producto,
identificacion de tendencias en una operacién que pueda resultar en una

desviacién y evidencia si existe una demanda contra la empresa.

1.4.Formulacion del Problema.
El problema planteado en la investigacion fue como disefiar un plan HACCP
para el proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale que permitiera

controlar los Puntos Criticos de Control (PCC).

1.5.Justificacion e importancia del estudio

Frente a la exigencia comercial es necesario que las empresas de cerveza
artesanal, sean capaces de compenetrarse en el mercado de forma competitiva
y que puedan ofrecer productos con la calidad exigida por el consumidor. Por lo
tanto, se consider6 necesaria la implementacion de un sistema HACCP, ya que

este es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido
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internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos que
pueden afectar los alimentos, mediante la prevision y prevencion, en lugar de la
inspeccion y comprobacion de los productos finales. Desde el punto de vista
tecnoldgico el mapeo del proceso, la identificacion de peligros y medicion de
riesgos, los controles preventivos y correctivos, los procedimientos de registro y
verificacion otorgan a la empresa un mejor control sobre su proceso productivo.
A partir de esto, es posible practicar la mejora continua, la trazabilidad, el cambio
cultural interno, la reduccién de costos mediante la reduccion de pérdidas,
retrabajos y desperdicios.

Desde el punto social ademas del cumplimiento de la legislacion, la correcta
aplicacion del HACCP beneficia a las empresas, la adopcion del sistema resulta
en el control efectivo de los Puntos Criticos de Control, en la posibilidad de
alteracion o modificacion instantanea del proceso; proporciona un aumento en
la educacion y formacién del personal de la empresa, ademas de una
cooperacién mas estrecha entre la direccion y los empleados; y sin embargo, la
practica del sistema y sus auditorias periddicas, hacen que se creen soluciones
para problemas futuros. Desde el punto econémico la aplicacion del sistema
HACCP permite un proceso de control transparente y confiable, es un sistema
que tiene las siguientes ventajas: ser preventivo, a través de un enfoque
dinamico en la cadena productiva; garantizar la seguridad y calidad del
producto; aumentar la productividad y la competitividad; y cumplir con ciertos
requisitos de cada uno de los mercados internacionales y la legislacion Peruana
Vigente. Esto se debe a que el control se realiza durante el proceso productivo,

a diferencia de lo que se hace en la mayoria de las empresas, en las que el
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analisis se realiza Unicamente sobre los productos finales, lo que genera un alto

costo y no permite detectar rapidamente el problema en productos.

1.6.Objetivos.
Los objetivos fueron:
1.6.1. Objetivo general.

e Disefiar un plan HACCP para el proceso productivo de cerveza

artesanal tipo ale de una empresa agroindustrial.
1.6.2. Objetivos especificos.

e Diagnosticar el cumplimiento de los prerrequisitos HACCP (BPM y
POES) del proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale de una
empresa agroindustrial.

e Realizar el disefio del plan HACCP del proceso elaboracién de
cerveza artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.

e Elaborar un programa de auditoria interna del plan HACCP.

1.7.Hipotesis.

Las hipoétesis planteadas en la investigacion fueron las siguientes:

La hipotesis nula (Ho) sostuvo que disefiar un plan HACCP especifico para el

proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale, centrandose en el control

efectivo de los Puntos Criticos de Control (PCC), no mejoraria la calidad y

seguridad alimentaria del producto.
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Por otro lado, la hipotesis alternativa (Hi) afirmo6 que disefiar un plan HACCP
especifico para el proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale, centrandose
en el control efectivo de los Puntos Criticos de Control (PCC), mejoraria

significativamente la calidad y seguridad alimentaria del producto.
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ll. MATERIAL Y METODO
2.1.Tipo y Disefio de Investigacion.

2.1.1. Tipo de investigacion

EL tipo de investigacion es aplicada, de tipo descriptiva, por exponer
situaciones y resultados anticipados a fin de desarrollar criterios y
contenidos, ademas sera Investigacion deductiva, porque parte de un
analisis del problema a modo macro, para llegar a establecer la alternativa
de solucion que contribuye a reducir una parte del problema general.
2.1.2. Disefio de investigacion

El disefio de la investigacidon fue una investigacion Preexperimental y

Transeccional.

2.2.Poblacién y muestra.
2.2.1. Poblacion
Se consideré a la poblacién proceso productivo de elaboracion de
cerveza artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.
2.2.2. Muestray muestreo.
Se utilizd6 un muestreo no probabilistico por conveniencia,
seleccionando como muestra las etapas del proceso productivo de

elaboracion de cerveza artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.

2.3.Variables, Operacionalizacion.

En la tabla 1 se presenta la operacionalizacion de la variable de estudio.
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Tabla 1

Operacionalizacién de la variable

Variable Definicién Definicién . . . . . Tipo de Escala de
. . Dimensiones Indicadores Items Instrumento Valores finales . o
de estudio conceptual operacional variable medicion
Un plan que La definicion Identificacion de Nivel de Aplicable si  Observacién insitu ~ Conformidad  Categodrica Nominal
reconoce riesgos operacional del peligros. cumplimiento corresponde  aplicando como
y medidas Plan HACCP se Puntos criticos de (Colocar el instrumento un
preventivas para refiere a las control (PCC). ndmero de CheckList
su control, de acciones Limites criticos. items segun Registros
este modo reducir especificas y Monitoreo. cada indicador)
el peligro de procedimientos Acciones
Plan HACCP. contaminacion practicos q.ue se cor.r(.ectiv.as.
durante el deben seguir para Verificacion.
proceso. implementar cada Documentacion y
uno de los siete registro.
principios del
sistema HACCP
en un entorno
especifico de
produccion de
alimentos.
Calidad de Disminucién en la Comparacion de - Frecuencia de - Ndmero de Registros Internos, Conformidad  Categorica Nominal
Cerveza frecuencia 'y incidentes de incidentes incidentes Informes de
artesanal gravedad de seguridad - Gravedad de reportados. Seguridad
problemas de alimentaria y incidentes - Causas detras Alimentaria
seguridad retiros de - Tasa de retiro de de los retiros.
alimentaria y productos antes y producto del - Frecuencia de
retiros del después del mercado controles de
mercado. HACCP. calidad fallidos.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad.

Se emplearon técnicas e instrumentos de recoleccion de datos como la

observacion directa y las entrevistas para realizar el mapeo del proceso

productivo de elaboracién de cerveza artesanal tipo Ale. Este mapeo se llevo a

cabo mediante un flujograma, lo que permitié investigar y mejorar la trazabilidad,

y determinar si existia algun punto critico de control relacionado con el proceso

de flujo de insumos y materias primas.

El analisis se realiz6 a partir de los datos obtenidos a través del mapeo del
proceso productivo, tomando en cuenta variables como el pH, tiempo, volumen,
temperatura, nivel de azlucar y forma de procesamiento. Estos datos fueron
fundamentales en la identificacibn de peligros y puntos criticos de control
mediante la aplicacion de la metodologia HACCP, con el objetivo de

estandarizar, reducir riesgos y obtener un mayor control del proceso.

El diagrama de flujo se utiliz6 como una herramienta para la toma de decisiones,
ayudando a identificar los peligros y determinar si estos se encontraban dentro
de un PCC. A partir de esta identificacion, se establecieron dos posibles
caminos: si un PCC no se ajustaba, se recomendaba vigilar el peligro para
mantenerlo bajo control; si existia un PCC, era importante identificarlo,
determinar sus limites criticos, averiguar la causa del error, como solucionarlo y
como mantenerlo bajo control. Estos criterios se utilizaron como base para la

propuesta de implementacion del sistema HACCP.
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Tabla 2.

Técnicas e instrumentos y fuentes de verificacion.

OBJETIVOS TECNICAS INSTRUMENTOS  FUENTES DE
VERIFICACION
Diagnosticar el Observacion
cumplimiento de los directa Check List
prerrequisitos HACCP del Registros de
proceso  productivo de Andlisis de verificacion del
Proceso
cerveza artesanal tipo Ale la Sistema :
productivo
de una empresa informacion HACCP
agroindustrial. Norma sanitaria
sobre el
. procedimiento
Observacion
Realizar el disefio del plan para la
directa Plan HACCP aplicacién  del
HACCP  del  proceso P
. segln Codex.  sistema HACCP
elaboracion de cerveza
Andlisis de en la fabricacién
artesanal tipo Ale de una ) de alimentos
la Arbol de y
empresa agroindustrial. bebidas,
informacion Decisiones
resolucion
ministerial N
Observacion 449-
directa Plan HACCP  2006/MINSA.
Elaborar un programa de
segun Codex.
auditoria interna del plan
Andlisis de Costo/Beneficio
HACCP.
la
informacion
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2.5.Procedimientos de anélisis de datos.

2.5.1. Diagnosticar el cumplimiento de los prerrequisitos HACCP del
proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale de una empresa
agroindustrial.

La recoleccion de datos se llevo a cabo mediante la observacion
directa y entrevistas para realizar el mapeo del proceso. Se aplicé un
Check List basado en la Norma sanitaria sobre el procedimiento para
la aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y
bebidas, segun la resolucion ministerial N° 449-2006/MINSA, lo cual
permitié identificar el grado de cumplimiento de los diferentes aspectos

del HACCP.

2.5.2. Realizar el disefio del plan HACCP del proceso elaboracion de
cerveza artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.

a. Formacion del equipo multidisciplinar: El equipo fue nominado y

definido por el coordinador del equipo y el desarrollador del trabajo. Se

nombré a cinco empleados de acuerdo con sus responsabilidades y

conocimiento del proceso.

b. Construccion del diagrama de flujo: Se realiz6 un reconocimiento

detallado del proceso, por lo que, en repetidas ocasiones, se observo de

cercay se hicieron preguntas a los empleados para una mejor comprension.

Todos los pasos se han descrito en detalle.

C. Identificacion de peligros potenciales, analisis de riesgos y

medidas de control: La identificacion y analisis de todos los peligros y

medidas de control se llevaron a cabo con el equipo multidisciplinario. La
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identificacion de los peligros se realizé con un estudio minucioso de todas
las etapas, considerando y clasificando todos los peligros quimicos, fisicos y
microbiolégicos que pudieran estar presentes en cada una. Se registraron
los peligros identificados, determinando la probabilidad de su ocurrenciay su
severidad.

d. Determinacion de puntos criticos de control: Los puntos criticos
de control (PCC) se determinaron a partir del arbol de decisiones del Codex
Alimentarius (2009). Cada paso se aplico al arbol para determinar los puntos
criticos de control.

e. Establecer limites criticos para cada PCC: Para cada PCC se
especificaron los parametros a controlar y sus limites criticos.

Establecer un sistema de seguimiento para cada PCC: Los procedimientos
de seguimiento se disefiaron para permitir la deteccion temprana de la
pérdida de control de los PCC.

f. Establecer medidas correctivas: Se establecieron acciones
correctivas para cada PCC identificado con el fin de evitar que el proceso se
desvie de los limites criticos o permita volver a lo estipulado. Las medidas
correctoras definidas son especificas de cada PCC, permitiendo la
correccion de las desviaciones cuando se producen. Estas medidas
garantizan que se ha controlado el PCC y definen el destino del producto
afectado. Cuando se producen desviaciones de los limites criticos, se
completa el registro de no conformidades

g. Establecer medidas de verificacion: Las medidas de verificacion

definidas para la unidad de elaboracion artesanal confirman la efectividad
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del Sistema HACCP, para lo cual se aplican métodos y procedimientos que
permitira confirmar que se esta cumpliendo el Plan HACCP.

h. Establecer documentacion y registros: Una correcta
implementacion del sistema HACCP se basa en la existencia de
documentacion de respaldo. En el caso especifico de la unidad monitoreada,
los registros producidos resultaron de reuniones para que su aplicacion se
adaptara a la realidad de la unidad.

i Plan de auditoria interna: Describir los acapites que se debe tener

en cuenta para la auditoria interna del equipo plan HACCP.

2.6.Criterios éticos.

Durante la investigacion se recolecté informacion de diversas fuentes,
incluyendo paginas web, libros, revistas, tesis virtuales y boletines, citando la
autoria de cada autor segun corresponda, como se evidencia en varios parrafos
del presente trabajo. Todas las fases de la actividad cientifica se condujeron
siguiendo los principios generales y especificos establecidos en los Articulos 5
y 6 del Codigo de Etica en Investigacion de la USS S.A.C. Se respetaron las
fuentes de informacién utilizadas, evitando interpretaciones malintencionadas
de lo indicado por otros autores en sus publicaciones cientificas. Se sigui6 la
metodologia cientifica para explicar la correlacion de las variables, se aplicaron
instrumentos validados y se midié su confiabilidad, siguiendo lo detallado en la
Norma sanitaria sobre el procedimiento para la aplicacion del sistema HACCP
en la fabricacion de alimentos y bebidas, segun la resolucion ministerial N° 449-

2006/MINSA.
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2.7.Criterios rigor cientifico.

La investigacion actual se tuvo los siguientes criterios de rigor cientifico la
credibilidad, que se utiliza debido a que la informacion descriptiva ofrece una
aproximacion a la realidad problematica de la produccion de yuca en el distrito
de Nueva Arica. Este enfoque asegura que los resultados obtenidos sean fiables
y creibles, estableciendo asi un precedente de estudio para investigaciones
futuras en contextos similares.

Otro criterio considerado es la consistencia. En este sentido, el estudio actual
no cuenta con réplicas ni duplicados, ya que su objetivo es proporcionar pruebas
de la obtencion de hallazgos y, especialmente, de la resoluciéon de la

problematica mediante contribuciones cientificas.
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[ll. RESULTADOS

3.1.1. Descripcion de la compaiiia

La empresa EL TALLER BREWING CO E.I.R.L. con RUC: 20609512327,
esta ubicada su planta de produccion y venta en AnxHuacariz-AgopampaMz A
Lote S/N, Cajamarca, fue creada en junio de 2018, con 4 empleados. La
actividad se inicié en un local Campestre donde se realizaban producciones
gue rondaban los 2.500 litros anuales. En enero de 2019, se implementd la
empresa con una capacidad de produccion de 42.000 litros anuales. En 2018,
gracias a una asociacion comercial, la capacidad de produccién se incremento
hasta los 75.000 litros anuales actuales. Tienes 3 tipos de cerveza, Sumaqg es
elaborada a partir de trigo, que se caracteriza por tener un excelente cuerpo,
un amargor de lupulo bajo, afrutado y dulzor agradable, Siwara es una cerveza
de cuerpo ligero, color dorado elaborado de maltas y ltpulos de origen aleman
y Keros una cerveza de color de @ambar a marrdn rojizo oscuro, presenta un
aroma y dulzor producto de la malta con aromas lupulo especiado, herbal y

sabores a chocolate o nueces.
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Figura 1.

Unidad de produccion de cerveza artesanal de la empresa EL TALLER

BREWING CO E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 1 se puede observar la planta de produccién de cerveza
artesanal de la empresa, asi como el area de distribucion y las cervezas
Siwara y Sumag.

El problema de la investigacion en la empresa identificado se refiere a las
deficiencias en el proceso productivo de cerveza artesanal tipo Ale que
obstaculizan la implementacion efectiva de un Plan HACCP (Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control). Estas deficiencias pueden incluir
aspectos como la falta de control adecuado de las temperaturas en diversas
etapas del proceso, almacenamiento inadecuado de materias primas
refrigeradas, procesos de coccion y enfriamiento inconsistentes, y practicas
de almacenamiento del producto terminado que no cumplen con los

estandares de seguridad alimentaria.
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Este problema impact6 la calidad del producto final, incremento el riesgo de
contaminacion y pudo resultar en incumplimiento de las normativas de
seguridad alimentaria. Por lo tanto, el objetivo de la investigacion fue disefiar
un Plan HACCP especifico y detallado para el proceso productivo de cerveza
artesanal tipo Ale, abordando estas deficiencias para mejorar la calidad del
producto, reducir los riesgos asociados y asegurar el cumplimiento con los

estandares de seguridad alimentaria.

3.1.2. Diagnostico del cumplimiento de BPM y POES del proceso
productivo de cerveza artesanal tipo Ale de una empresa

agroindustrial.

Se realiz6 una auditoria para el diagnostico higiénico-sanitario de la
unidad de elaboracion artesanal EL TALLER BREWING CO E.Il.LR.L. Para
la realizacién de la auditoria de diagndstico higiénico-sanitario se utilizé un
checklist, basado en la R.M. N° 449-2006/MINSA “Norma Sanitaria para la
aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas
(Anexo 1), del procesamiento del Check List se obtuvo el siguientes grafico
gue permitio analizar el grado de cumplimiento de cada aspecto.

Como se muestra en la figura 02, los grupos de aspectos generales que
no se cumplieron son el Equipo HACCP, la identificacion de puntos criticos
de control (PCC), el establecimiento de limites criticos, el monitoreo, las
acciones correctivas, los registros y los procedimientos de verificacion. Solo

tres grupos de aspectos generales se cumplieron parcialmente: los
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diagramas de flujo del proceso, el andlisis de peligros y medidas
preventivas, y las buenas practicas de manufactura (BPM). La organizacion
empresarial, el programa de saneamiento y los aspectos complementarios,
asi como la descripcion del producto, fueron los que al menos lograron
cumplir con algun criterio del aspecto general.

La auditoria fue monitoreada por el maestro cervecero y el empleado
de la unidad de elaboracion artesanal, lo que condujo a la correccién de la
disposicion de las instalaciones, con el fin de optimizar los requisitos
higiénico-sanitarios. Este diagnéstico dio lugar a un nuevo disefio
presentado en el Anexo Il. Ademas, también se monitored el proceso de
elaboracién de una cerveza de alta fermentacion (Ale), que sirva de base
para el desarrollo del estudio del disefio del diagrama de flujo de produccién
y familiarizacion con el proceso. En una reunion con el jefe de la unidad de
elaboracién artesanal, se acordd que, de las tres cervezas producidas, se
seguiria el proceso de una cerveza de alta fermentacion. Esta fue la primera
cerveza que se produjo en la historia de la unidad de elaboracién artesanal
desde el inicio y sufri6 cambios en el proceso hasta que se encontré un
proceso de repetitividad. Como se puede ver en la Figura 2 de los 13 grupos
de aspectos generales, presenta 7 grupos de criterios que no cumple al

100% y 3 grupos cumplen parcialmente en su totalidad.
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Figura 2.
Cumplimiento de los aspectos evaluados en el Check List segin R.M. N° 449-
2006/MINSA “Norma Sanitaria para la aplicacion del Sistema HACCP en la

fabricacion de alimentos y bebidas
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Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.3. Disefio del plan HACCP del proceso elaboracion de cerveza
artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.

a. Formacién del equipo.

Como Paso I: Formacion de un equipo HACCP, a continuacion, se detallan
las funciones a desempefar por cada miembro del equipo estan bien

definidas, siendo:
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El gerente / maestro cervecero responsable de la receta utilizada, la eleccion
de las materias primas, las etapas de fabricacion, el llenado del registro de
consumo de materias primas, el registro de produccion, el registro de
embotellado. Esto también es responsable de las retiradas de productos del
mercado Yy el tratamiento de las no conformidades.

El jefe de aseguramiento de calidad fue el empleado responsable de
clasificar y verificar la conformidad de las materias primas y el material de
embalaje, asi como de la organizacion del almacén y las camaras de
refrigeracion. Asociados a estas tareas estuvieron los registros respectivos,
como la recepcion de materias primas, la recepcion de material de empaque
y el control de temperaturas.

El gerente / maestro de elaboracion de la cerveza y el empleado son
responsables del paso de embotellado (lavado de botellas y llenado) asi
como del etiquetado.

Coordinador del equipo HACCP es el técnico de industrias alimentaria
convoca a las reuniones del equipo, verifica el cumplimiento del llenado de
registros, analiza las no conformidades, realiza auditorias y verifica el
funcionamiento del sistema mediante una revision anual.

El jefe de personal programa las capacitaciones del equipo HACCP y genera
un ambiente laboral para comprometer a los trabajadores con el plan.

Jefe de Distribucion es el encargado de establecer estrategias de mercadeo,
ventas y encargara de establecer las relaciones comerciales con los clientes
de la empresa. En la fig. 3 se puede observar que Coordinador del Equipo
HACCP esta debajo del Gerente General y coordina con las demas areas de

la empresa.
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Figura 3.

Organigrama del Equipo HACCP

Gerente General

Coodinador del
equipo HACCP
(Tecnico)

[
Jefe de produccion

aseguramiento de

la calidad
(Empleado)

(Maestro
Cervecero)

Fuente: Elaboracion Propia.

b. Descripcién y uso previsto del producto.

En el Paso II: Descripcion del producto, se elabor6 la ficha técnica, de la
ficha técnica preparada para cerveza de alta fermentacion parece que tiene
un aroma a frutas. Los lupulos utilizados en este tipo de cerveza también
imparten aromas frutales; un color naranja, que se refiere a tonos rojos; un
sabor equilibrado entre el dulzor de la malta y el fuerte amargor del lapulo.
Esta cerveza tiene una graduacion alcohdlica del 6,0%, con un porcentaje
de residuo entre 1,0y 1,5% y un pH = 5,2. En la escala de colores de la
cerveza tenemos un valor de 24 EBC y 50 IBU para la escala de amargor.
En cuanto a las condiciones de fabricacién, se caracteriza por ser una
cerveza de alta fermentacion, sin filtrar, con carbonatacién producida
naturalmente por levaduras, con presencia de residuos y ausencia de
colorantes y conservantes. Se puede presentar en botella de vidrio (0,33 cl

0 0,75 cl) o en barril de plastico (20L o 30L). Las botellas deben mantenerse
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en posicion vertical, protegidas de la luz solar y temperatura por debajo de
5°C. Una vez abierta, la botella debe consumirse en su totalidad. Puede ser
consumido por personas mayores de 18 afios, que no tengan alergia a
ningun ingrediente descrito en la etiqgueta y que no estén embarazadas.
Tampoco se recomienda que las personas conduzcan y es recomendable

beber la bebida con moderacion.

C. Preparacion y verificacion de diagramas de flujo.

Se continuacién se aplicé los Paso IV: diagrama de flujo del proceso
productivo y Paso V: verificacién in situ del diagrama de flujo. Después
del primer monitoreo del proceso de produccion de cerveza Ale, dibuje el
diagrama de flujo respectivo. Para verificar que el diagrama de flujo
respectivo no presentara fallas, fue necesario monitorear nuevamente la
fabricacion de cerveza de alta fermentacién. Tras la nueva monitorizacion se
realizaron rectificaciones de etapas, es decir, en lo que respecta a las
correcciones del binomio tiempo/temperatura y la adicion de etapas no
contempladas. Después de rectificar y aprobar el diagrama de flujo para el
proceso de fabricacion de cerveza de alta fermentacion, Ale, se consideré
finalizado. La Figura 4 representa el diagrama de flujo del proceso de
elaboracion de cerveza Ale de alta fermentacion.

La presentacion de los resultados se indico en el diagrama de flujo de la
Figura 4, que representa el proceso de produccion de la cerveza ale en la
planta. En continuidad, el proceso se describira en forma cualitativa y
cuantitativa. La malta, que en el caso de la cerveceria representa el 100%

de la cerveza Pilsen, se descarga en bolsas y se almacena en el depdsito
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de malta, luego se muele la malta para que se rompa la cascarilla de los
granos, exponiendo su contenido y manteniendo su estructura interna.
Paralelamente a la trituracion, se afladen 1200 litros de agua al tanque de
maceracion y esta agua se eleva a una temperatura de 50° grados. El agua
utilizada en este proceso proviene de la concesionaria, y pasa por un filtro
de carbon activado para remover el cloro, con el fin de mantener el agua con
un pH entre 6 y 7 y una alcalinidad residual de aproximadamente 0.9°dH.
Luego, el agua se almacena en un tanque de agua caliente que alimenta el
tanque de preparacion y otras partes del sistema.

Se afladen 425 kg de malta molida a través de sacos y con la intervencién
de un operador en los 1200 litros de agua que se encuentran a una
temperatura de 50°C en el tanque de elaboracion.

En el tanque de elaboracion, la mezcla pasa por un proceso de
calentamiento, que ocurre en niveles: a partir de 50°C se calienta y se
mantiene a 64°C durante 40 minutos; luego se eleva a 72°C y se mantiene
durante 20 minutos; y finalmente, se debe elevar a 78°C y mantener durante
2 minutos. Al final del macerado, la mezcla debe tener un pH entre 5y 5,5.
Después de la maceracion, el mosto se toma a través de tubos conectados
al filtro o tanque de clarificacion. En el tanque de filtracion, la solucién es
decantada vy filtrada por los sedimentos de malta que se depositan en el
fondo de la olla.

A medida que se filtra el mosto, se realiza una inspeccion visual para verificar
su claridad y la cantidad de Brix se mide con un refractometro. Cada vez que
la filtracion alcanza niveles aceptables de claridad visual, se retiran

aproximadamente 500 litros de mosto y se afiaden aproximadamente 400
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litros de agua. Este proceso se repite 3 veces, luego se afiaden 1200 litros
de agua a la solucidn, la cual debe mantenerse entre 11.5°Bx y 12.5°Bx al
final. Los sedimentos de malta permanecen en la sartén y se eliminan del
proceso. Tras la filtracion, el mosto se traslada al tanque de ebullicion y se
eleva a 100°C hasta que hierva, se afiaden 2,6 kg de Iapulo y se hierve el
mosto durante 30 minutos.

Después de hervir, el sedimento se elimina mediante un proceso llamado
remolino, donde la mezcla se centrifuga y se forma un cono donde el
sedimento se aglomera y se retira del proceso. Luego del remolino, el mosto
es transferido por una manguera y pasa por un dispositivo llamado
cambiador de placas donde se enfria a una temperatura entre 21 a 22 grados
y sera transferido al fermentador donde se le agrega la levadura y el oxigeno.
Posteriormente, la solucion se enfria a 10°C y se mantiene durante 6 a 9
dias para la fermentacion.

Durante la fermentacién se lleva a cabo la decantacion de la cerveza,
permitiendo que las proteinas, levaduras y solidos insolubles se precipiten
en el fondo y también permitiendo que se elimine la grasa fina, refinando la
cerveza. El producto final pasa a la maquina llenadora, la cual tiene
capacidad para llenar 03 botellas de 600 ml a la vez, pero este proceso se
realiza de forma manual. Como se puede observar en la Fig. 4 se necesitan

11 etapas para la elaboracion de cerveza artesanal tipo Ale.
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Figura 4.

Diagrama del proceso de produccion de cerveza artesanal tipo Ale
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Fuente: Elaboracion Propia.
d. Identificacidn de peligros potenciales.

Una vez realizados y cumplidos los pasos preliminares (primera fase),
se avanzd en la implementacion de los siete principios del sistema de
seguridad alimentaria (segunda fase). Se aplic6 el Paso VI, que consistio en
la identificacién de posibles peligros en cada etapa, el andlisis de peligros y
el estudio de las medidas preventivas para controlar los peligros identificados

en la elaboracion del producto. Para ello, se elabor6 una tabla que incluia la
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identificacion de los peligros asociados a las materias primas de la cerveza
artesanal (malta, agua, ldpulos y levaduras) y las respectivas etapas del
proceso. La Tabla 3 mostro la identificacion de peligros, causas y medidas

preventivas.

e. Analisis de riesgos y medidas de control.
Como resultado de esta segunda fase surgieron el analisis de peligros y la
identificacion de puntos criticos de control (tabla 4) aplicado el Paso VII:

Determinacion de Puntos Criticos (PCC) en la elaboracién del Producto.

f. Limites criticos, sistema de vigilancia, medidas correctivas y
procedimientos de verificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC).
En el estudio, se establecieron los pasos VI, IX, X y XI, los cuales incluyeron
el establecimiento de limites criticos para cada PCC, un sistema de vigilancia
para cada PCC, medidas correctivas y procedimientos de verificacion,

respectivamente. Estos pasos se resumen en la tabla 5.
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Tabla 3.

Identificacion de peligros, respectivas causas y medidas preventivas.

Etapa/Materia prima

Peligro Identificado

Causas

Medidas Preventivas

Malta

Lupulo

Agua

Recepcién de material de envasado / embotellado (botellas,
cépsulas)

Recepcion ambiental (materias primas)

Recepcioén refrigerada (0°-2C)

Almacenamiento de material de embalaje

Almacenamiento a temperatura ambiente (materias primas)

Almacenamiento a temperatura refrigerada (0°-2°C)

Pesado el cereal

Biolégico: Fusarium spp.; Aspergillus spp.;
Bacilluscereus;Salmonella

Quimicos: Pesticidas; Aflatoxinas (B1, B2, G1 e G2); Zearalenona ;
Fumonisina; Aminas biogénicas; Poliaminas;

Fisico: fragmentos de madera, pedazos de bolsas, piedras
pequefias; plastica; insectos, puntos criticos de control.
Quimico: Pesticidas; Aminas biogénicas; Poliaminas
Biolégico: Escherichiacoli; Giardiaspp.; Hepatite A; Hepatite E;
Cyclospora; Cryptosporidiumspp.

Quimicos: Metales Pesados

Bioldgico: Staphylococcusaureus; Salmonella ;

Fisico: cuerpos extrafios (vidrio, metal); plagas

Bioldgico: Fusarium spp.; Aspergillus spp.; Bacilluscereus;
Salmonella

Quimico:Pesticidas; Aflatoxinas (B1, B2, G1 e G2); Zearalenona;
Fumonisina; Aminas biogénicas; Poliaminas;

Fisico: fragmentos de madera, pedazos de bolsas, piedras
pequerias; plastica; insectos

Quimico: Pesticidas;

Fisico: Plagas, piedras pequefias; plastica; insectos
Bioldgico:Fusariumspp.; Aspergillus spp.; Bacilluscereus;
Salmonella

Fisico: fragmentos de madera, trozos de bolsas, piedras pequefias;
plastica; insectos

Quimico: Productos de limpieza; Pesticidas; Aflatoxinas (B1, B2,
G1 e G2); Zearalenona ; Fumonisina; Aminas biogénicas;
Poliaminas ;

Quimico:Residuos de productos de limpieza;

Bioldgico: Salmonella

Bioldgica: Fusarium spp.; Aspergillus spp; B . cereus ;
Staphylococcusaureus , Salmonella
Quimica: Productos de limpieza; Aflatoxinas (B1, B2, G1 e G2);
Zearalenona

Fisico: pedazos de bolsas, piedras pequefias; plastica

Almacenamiento incorrecto en cuanto a humedad y temperatura.

Desarrollo microbiano; Altos niveles de plaguicidas;
Clasificacion incorrecta

Desarrollo microbiano; Altos niveles de pesticidas

Contaminacién ambiental y fecal

Contaminacién ambiental (zona industrial)
Transferencia por el manejador; Falta de cuidado en el
transporte

Transferencia material de sustancias a la cerveza

Almacenamiento incorrecto en términos de humedad y
temperatura;

Desarrollo microbiano; Altos niveles de plaguicidas
Control de plagas ineficaz
Contaminacioén cruzada por aire refrigerado;

Control de plagas ineficaz

Almacenamiento incorrecto en términos de humedad y
temperatura.

Control de plagas ineficaz

Residuos de productos de limpieza

Almacenamiento incorrecto a nivel de temperatura;
Contaminacion cruzada por aire refrigerado;
Contaminacién cruzada debido a pesajes antiguos;
Residuos de productos de limpieza

Clasificacion incorrecta

Seleccion y control de proveedores; Inspeccion
visual de la calidad del producto; Mantenimiento de
la temperatura de conservacion del alimento.

Seleccion y control de proveedores; Inspeccién
visual de la calidad del producto.

Uso de agua filtrada (filtro de 3 etapas)

Manual de Buenas Practicas de Higiene y
Manufactura; Fichas técnicas de material de
embalaje;

Control de la humedad y temperatura del almacén;
poner altura debajo de la materia prima;

Manual de Buenas Practicas de Higiene y
Fabricacion

Temperatura en el rango deseado 0°C-2°C

Manual de Buenas Précticas de Higiene y
Manufactura;

Control de la humedad y temperatura del almacén;
poner altura debajo de la materia prima; Asegurar el
control de plagas; Limpieza cuidadosa, utilizando
productos de limpieza industrial y con datos técnicos
y de seguridad; Dosificacién adecuada de productos
de limpieza;

Equipo con dimensiones adecuadas para la
circulacion de aire; Temperatura en el rango
deseado (0°C - 2°C)

Manual de Buenas Practicas de Higiene y
Manufactura;

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 3.

Continuacion.

Etapa/Materia prima

Peligro Identificado

Causas

Medidas Preventivas

Molienda de cereales

Coccion 1 (Mostura; Brassagem; Mash-Out; Recirculacion)

Entrada de agua para lavar el grano

Transferencia de mosto (Coccién 1 -> Coccién 2)

Coccion 2 ( hervido; Whirlpool; enfriado)

Transferencia de mosto (Coccion 2 -> Fermentador)

Fermentacién del Mosto
Maduracién

Entrada de material de embotellado

Lavado de botellas

Llenado (botellas / barriles)

Tapado manual

Almacenamiento refrigerado (T°<5°C)

Expedicion*

Bioldgico: Bacillus cereus ; Fusarium spp.;
Aspergillus spp; Staphylococcus aureus ;
Salmonella

Quimica: Aflatoxinas (B1, B2, G1 e G2);
Zearalenona

Fisico: cuerpos extrafios (vidrio, metal);

Biolégico: Salmonella ; Clostridiumperfrigens,
Bacilluscereus

Fisico: Céascaras de cereales
Bioldgico:Escherichiacoli; Giardia; Hepatite A;
Hepatite E; Cyclospora; Cryptosporidiumspp.
Quimicos: metales pesados

Bioldgico: Staphylococcusaureus;

Biolégico: Salmonella ; Clostridiumperfrigens;
Bacilluscereus

Fisico: cascarilla de cereales;

Biolégico: Escherichiacoli;

Bioldgico: Bacilluscereus
Biolégico: Bacilluscereus

Biolégico: Staphylococcusaureus

Quimico: Productos de limpieza

Biolégico:Escherichiacoli; Giardiaspp.; Hepatite A;
Hepatite E; Cyclospora; Cryptosporidiumspp.

Biolégico: Bacillus cereus , Bacillus licheniformis ,
Staphylococcus epidermidis ;

Biolégico: Staphylococcusaureus; Salmonella ,
Escherichiacoli

Biolégico: Staphylococcusaureus; Salmonella ,
Escherichiacoli

Biolégico: Staphylococcusaureus ; Salmonella ,
Escherichiacoli

Acidificacién excesiva y formacién de nitrosaminas al
reducir los nitratos a nitritos. Contaminacién cruzada por
molinos viejos.

Clasificacion incorrecta
Altos niveles de &cido butirico; Alta actividad microbiana;

Molienda incorrecta

Agua red publica con altos niveles

Embalaje incorrecto del equipo de transferencia de mosto

Temperatura de ebullicién incorrecta (T=100)
Proveniente de la circulacién

Medio nutricionalmente rico; pH = 5,2; Embalaje incorrecto
del equipo de transferencia de mosto

Temperatura insuficiente para su eliminacion; alta
actividad microbiana;

Temperatura insuficiente para su eliminacién

Transferencia de manipulador

Residuos de productos de limpieza;

Contaminacién ambiental y fecal

Levadura salvaje; Resistencia a la temperatura;
Resistencia a los niveles de alcohol, pH, poderes del
lipulo; Resistencia al ltpulo.

Embalaje incorrecto del equipo utilizado
Transferencia de manipulador

Supervivencia con valores de pH> 3.2, agregando azucar
al final del proceso; Cerveza sin pasteurizar y sin filtrar;

Supervivencia con valores de pH> 3.2, agregando azlcar
al final del proceso; Cerveza sin pasteurizar y sin filtrar;

Molienda correcta del cereal; Manual de buenas
practicas de fabricacion;

Control binomial tiempo / temperatura; Buen
manual de practicas de higiene y fabricaciéon

Verificacion de informes de andlisis de
laboratorio realizados en agua;

Manual de Buenas Précticas de Higiene y
Manufactura;

Control de temperatura

Realice el paso de ebullicién lo méas rapido
posible; Manual de Buenas Précticas de Higiene
y Manufactura;

Medicién de temperatura, contenido de alcohol y
pH;

Manual de Buenas Practicas de Higiene y
Manufactura;

Dosificacién adecuada de productos de limpieza;
Productos industriales con ficha técnica y de
seguridad

Verificacién de informes de andlisis de
laboratorio realizados en agua;

Andlisis visual de la botella (verificacion de
residuos); Andlisis sensorial de cerveza

Manual de Buenas Précticas de Higiene y
Manufactura;

Verificacion de temperatura: andlisis
organoléptico y quimico

Ventilacion adecuada: control de temperatura
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Tabla 4.

Andlisis de riesgos y medidas de control.

Recepcion de material de envasado /
embotellado (botellas, capsulas)

Contaminacion microbiolégica Staphylococcusaureus

Contaminacion microbiolégica (material de embalaje
inadecuado)

Cuerpos extrafios (vidrio, grietas en las botellas, rastros de
metal)

Presencia de plagas

Residuos de productos de limpieza

Documentacion que acredite la certificacion de proveedores;
Hojas de datos técnicos para el material de envasado / embotellado
con evidencia del simbolo del alimento; Registro de recepcién de
material de envasado / embotellado.

Recepcion Ambiental (materias primas)

Fusarium spp.; Aspergillus spp.; Bacillus cereus ;
Salmonella

Contaminacion y participaciéon microbiana

Cuerpos extrafios (polvo, bolsas de plastico, bolsas de
plastico)

Presencia de plagas (por ejemplo gorgojos);

Manchas ticid por encima de los LMR;

Zearalenona ; Fumonisina; Aflatoxinas (B1, B2, G1
e G2); Aminas biogénicas; Poliaminas;

Contaminacién por productos de limpieza,

Documentacién que acreditar la certificacion de proveedores; Hojas
informativas sobre materias primas; Informes de analisis sobre los
limites de plaguicidas (Reglamento (CE) No 396/2005) y micotoxinas
(Reglamento (UE) No 165/2010); Registro de recepcion de materias
primas.

Area de recepcion de materias primas y material de embalaje.

Recepcion refrigerada (0°-2°C)

Cuerpos delgados (polvo, piedras pequefias, insectos);

Presencia de plagas;

Contaminacién por productos de limpieza,

Metales pesados por encima de los valores permitidos

Documentacién que acredita la certificacion de proveedores; Ocultar
técnicas de materias primas; Informes de andlisis sobre los limites de
los plaguicidas; Registro de recepcién de materias primas; Entrada
con de temperatura de llegada del producto (0-2°C).

F: Peligro Fisico

Q: Peligro Quimico
B: Peligro Biolégico
S: Si

N: No

Q1: ¢ Existen medidas preventivas para el peligro identificado?

Q2: ¢En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable?
Q3: ¢ Puede tener lugar una contaminacion con peligro identificado que supere lo aceptable o puede aumentar el peligro hasta un nivel inaceg@le?
Q4: ¢Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro identificado o reducira la probabilidad de que ocurra hasta un nivel aceptable?

Fuente: Elaboracion Propia.



5 N N
Plaguicidas 1 3
I} .
< Cuerpos de extrafios (gafas, grietas en botellas, envases P 1
% metélicos)
= Almacenamiento de material de E Plan de limpieza publicado; Productos de limpieza industrial con ficha
z embalaje técnica; Entrenamiento; Servicios de control de plagas;
5 Presencia de plagas; 1 2
I
g
= Fusarium spp.; Aspergillus spp.; Bacillus cereus ; B 2 3 S N | S |[S
Io] Salmonella
[0
2 -
5 Cuerpos extrafios (polvo, envases de plastico - sacos) 2 1
.E _
g Almacenamiento a temperatura Plan de limpieza publicado; Productos de limpieza industrial con ficha
g ambiente (materias primas) Presenciade plagas (por ejemplo gorgojos); 1 2 técnica; Entrenamiento; Servicios de control de plagas; CBP;
£
[
[ Zearalenona ; Fumonisina; Aflatoxinas (B1, B2, G1 Q P 3 S N S| S
o e G2); Aminas biogénicas; Poliaminas;
©
= S N N
,3 Contaminacion por productos de limpieza, Q 1 3
o Contaminacién/ Afectacién de Los Des Microbianos: 5 3 S S 1
o @ 9 Salmonella
g 15 £ Almacenamiento a temperatura Residuosde producto de limpieza; Q S N | N Registro de control de temperatura; Entrenamiento; Plan de limpieza
1= s refrigerada (0o0-20C) ’ 1 3 publicado; Productos de limpieza industrial con ficha técnica;
@ £
(@]

Contaminacién cruzada B 1 8] S] N N
Bacillus cereus ; Fusarium spp.; Aspergillus spp;
Staphylococcus aureus ; Salmonella 3 2 d ® N Y
- K - - K Capacitacion
Pesado de cereales Cuerpos extrafios (piedras de dimensiones reducidas) F 2 1 Registro del consumo de materias primas; Productos de limpieza
Zearalenona ; Fumonisina; Aflatoxinas (B1, B2, G1 e G2); MRG0zl 37 @om et ety
y I Pt 2 3 S N S |S
Aminas biogénicas; Poliaminas; Q
Residuos de producto de limpieza (pala y cubo) 2 2 S N N
Contaminacién cruzada 2 3 S N S |S
Bacillus cereus ; Fusarium spp.; Aspergillus spp; B > 3 s N N
Staphylococcus aureus ; Salmonella c itacién: Ventilacién ad d
. apacitacion; Ventilacién adecuada;
Molienda de cereales Contaminacién de la atmésfera de la sala de molienda 2 3 S N N Uniforme exclusivo para el paso;
Cuerpos extrafios (piezas sueltas de la maquina) F 2 1
Zearalenona ; Fumonisina; Aflatoxinas (B1, B2, G1
e G2); Aminas biogénicas; Poliaminas; Q 2 3 S N S|S
. A Contaminacién cruzada B 1 S S N N
Pesar los ingredientes correctores
de agua Boletines de anélisis de agua potable utilizados en proceso;
Cuerpos extrafios F 1 1 Verificacién de ingresos;
Capacitacion.
Dosificacion incorrecta Q 4 g S N Y
F: Peligro Fisico
Q: Peligro Quimico Q1: ¢Existen medidas preventivas para el peligro identificado?
B: Peligro Biolégico Q2: ¢ En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable? 57
S: Si Q3: ¢ Puede tener lugar una contaminacion con peligro identificado que supere lo aceptable o puede aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable?

N: No Q4: ¢Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro identificado o reducira la probabilidad de que ocurra hasta un nivel aceptable?



manguera)

F 1 1
Ad|C|0n'(’:Ie ingredientes de Cuerpos extrafios Capacitacion
correccion al agua
F 1 1
Mezcla de cereales y agua Clafpes @ElTs
corregida Capacitacion
Residuosdeproductosde limpieza (limpieza CIP); Q a d
h : - ) B 2 3 ” ) h
— Desarrollomicrobiano (Salmonella;Clostridiumperfrigens, Comprobacion de temperatura (dependiendo de la receta); Registro de
s Fabricacion de cerveza Bacilluscereus); Produccién;Capacitacion.
o
S Mash-Out Desarrollo de enzimas B 2 3 Capacitacion;
(@]
Cascaras de cereales; 1 3
Recirculacién Plan de limpieza publicado; Capacitacion.
Residuos de productos de limpieza (limpieza CIP); Q 1 3
El agua no cumple con los criterios microbiolégicos
(EscherichiaColi; Giardia ; Hepatitis A; Hepatitis E; B 1 3
Cyclospora ; Cryptosporidiumspp.)
Srnatrrli)dsa de agua para el lavado de "y hesados Q 2 3 Boletines de analisis de agua potable utilizados en proceso; CBP;
Cuerpos extrafios en manguera F 1 2
El agua no cumple con los criterios fisico-quimicos Q 1 3
Almacenamiento de cereales en Cuerpos extrafios F 1
latas (subproducto) Residuos de productos de limpieza Q 1 3
Contaminacién cruzada (aire de fabrica; mal
acondicionamiento de la manguera). B 1 3
Transferencia de mosto (Coccién = Plan de limpieza publicado;
" Cuerpos extrafios en manguera e . -
1 -> Coccion 2) p —— 9 . . E 1 Productos de limpieza industrial y con ficha técnica;
Productos de limpieza de residuos (lavado de conexiones de a g

F: Peligro Fisico

Q: Peligro Quimico
B: Peligro Bioldgico
S: Si

N: No

Q1: ¢ Existen medidas preventivas para el peligro identificado?

Q2: ¢En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable?
Q3: ¢ Puede tener lugar una contaminacion con peligro identificado que supere lo aceptable o puede aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable?
Q4: ¢Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro identificado o reducira la probabilidad de que ocurra hasta un nivel aceptable?
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Hervor de mosto

Desarrollo microbiano (Salmonella;
Clostridiumperfrigens; Bacilluscereus )

Contaminacion cruzada (hervir con tapa abierta)

Cuerpos extrafios

Comprobacién binomial de tiempo/temperatura; Registro
de Produccién; Entrenamiento;

Whirlpool

cascarilla de cereal

Coccién 2

Entrada de lpulos/ adjuntos

Contaminaciones cruzadas

Cuerpos extrafios

Registro del consumo de materias primas;
Entrenamiento;

Enfriamiento

Desarrollo microbiano

Comprobacién binomial de tiempo/temperatura; Registro
de produccién; Entrenamiento;

Procesar la salida de agua

Cuerpos extrafios en manguera

CBP;

Transferencia del mosto (Coccion
2 -> Fermentador)

Contaminacion cruzada (aire de fabrica; mal
embalaje)

Cuerpos extrafios en manguera

Productos de limpieza de residuos (lavado de
conexiones de manguera)

Plan de limpieza publicado; Productos de limpieza
industrial y con su ficha técnica; CBP;

Fermentacién do mosto

Desarrollo microbiano: Bacilluscereus

Control de temperatura; Registro de produccién;
Entrenamiento;

Aireamiento do mosto

Contaminacion cruzada;

Ventilacién adecuada; CBP;

Cuerpos extrafios

Entrada de levaduras

Desarrollo microbiano

Cuerpos extrafios (manipulador)

Registro de consumo de materias primas;
Capacitacion

Salida de levadura después de la
fermentacion

Productos de limpieza de residuos (lavado de
conexiones de manguera)

m |Mm®@ (M| @

Fermentadora

Maduracién

Desarrollo microbiano: Bacilluscereus

w

Control de temperatura; Registro de produccion;

Entrada de lupulo/ adjuntos

Contaminacion cruzada

Cuerpos extrafios

Registro del consumo de materias primas; CBP;
Entrenamiento;

Cold- Crash

Desarrollo microbiano: Bacilluscereus;

Asegurar una bajada rapida de la temperatura;
Comprobacién de temperatura; Entrenamiento;

F: Peligro Fisico
Q: Peligro Quimico
B: Peligro Biolégico Q2

Q1: ;Existen medidas preventivas para el peligro identificado?
: ¢ En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable?

Q3: ¢ Puede tener lugar una contaminacion con peligro identificado que supere lo aceptable o puede aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable?
Q4: ¢Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro identificado o reducira la probabilidad de que ocurra hasta un nivel aceptable? 59



Entrada de material Cuerpos extrafios (botellas rotas, fisuras) F 1 1 S| NN Registro de embotellado; Verificacién del material
embotellado embotellado;
Staphylococcusaureus B 8 2 S N [S|S
El agua no cumple con los criterios
microbioldgicos (Escherichiacoli; Giardiaspp.; B 1 3 s N | N o ]
2 Hepatitis A; Hepatitis E; Cyclospora ; Plan de limpieza publicado;
g Lavado de botellas Cryptosporidiumspp.) Productos de limpieza industrial y con ficha técnica;
2 CBP;
[}
b= Residuos de productos de limpeza Q 1 3 S N [N
S
N
Bacillus cereus , Bacillus licheniformis , B 2 3 s NI N
. Staphylococcus epidermidis ; Ventilacién adecuada;
Lizmeed (Zaielsieies) Andlisis visual del material de embotellado;
Botellas astilladas; Barril con apertura rota F 1 3 S N [N
Staphylococcus aureus ; Salmonella ,
Escherichia coli B 2 3 S N |N Ventilacién adecuada;
Tapado de botellas-barriles Andlisis visual del material encapsulado; CBP;
Caricas rotas, acciones F 1 1 S| N[N Entrenamiento;
Embalaje en cajas de cartén gilrjr?éﬂ2;;?@?2335%2!0;"253?:),de F 1 1 Andlisis visual del embalaje secundario;
Camara de Almacenamiento Desarrollo microbiano debido a una Registro de control de temperatura; Entrenamiento;
A temperatura incorrecta CBP;
Lefsré%e)rado e (Staphylococcusaureus; Salmonella , B % 9 = = 9 Plan de limpieza publicado;
Escherichiacoli ) Productos de limpieza industrial con ficha técnica;
Desarrollo microbiano debido a abusos de
Envio* temperatura (Staphylococcusaureus; B |2 3 S N S |S |4* | Registro de envio de productos; CBP;
p phy! g p
Salmonella , Escherichiacoli )
F: Peligro Fisico Q1: ¢ Existen medidas preventivas para el peligro identificado?
Q: Peligro Quimico Q2: ¢En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable?
B: Peligro Biol6gico Q3: ¢Puede tener lugar una contaminacion con peligro identificado que supere lo aceptable o puede aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable?
S: Si Q4: ¢Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro identificado o reducira la probabilidad de que ocurra hasta un nivel aceptable?

N: No
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Tabla 5.

Limites criticos, sistema de vigilancia, medidas correctivas y verificacion de cada PCC identificado

Plan HACCP

Parametro de Monitoreo Medidas
Etapa Peligro PCC Limite Critico X Registro
control L . correctivas
Método Frecuencia Responsable
Verificacion de la
temperatura del
producto; Rechazar
Almacenamiento a Contaminacion / Medicion / Overador de pcrL?riU(I:;zSc%l:'leI:g Reqistro de control
temperatura Desarrollo microbiano: 1 Temperatura 0°C <T < 2°C verificacion de Bidiario pl p p . dg
refrigerada (0°-2°C) Salmonella temperatura amacen normas; e temperatura
Mantenimiento /
ajuste de la
temperatura de la
camara fria
Garantia binomial
Desarrollo microbiano de tiempo / A2 .
N s Medicion / q Operador Ajuste de la .
Hervido del mosto Clost(r?;hnrlwonﬂfil’ i 2 Temperatura t?;nr%i:;:rdi(gggllén verificacién de Ele;r:pl);e ?ggl}sggﬁ responsable de temperatura y el ng&i‘égigﬁ
AR e temperatura 9 P! produccién tiempo de etapa p
Bacilluscereus) de cerveza definida
L por el operador)
Coccién 2 o .
Garantia binomial
tem;jeer;irrnap?s/egﬂn Medicién / Siempre que tenga Operador Ajuste de la Registro de
Enfriamiento Desarrollo microbiano 2 Temperatura a receta de estilo vteer:;ci?;lr]rie lugar la produccién res;:gglsjgglgnde Leenr;pzraétgreat;/ eal produccion
de cerveza definida p p p p
por el operador)
Garantia binomial
de tiempo / s .
. . . Medicién / . Operador Ajuste de la h
Fermentador Fermentacion Desarrollo microbiano: 3 Temperatura temperatura (segin verificacion de Siempre que tenga respgnsable de temlperatura yel Registro de
Bacilluscereus la receta de estilo lugar la produccion L ) produccién
o temperatura produccion tiempo de etapa
de cerveza definida
por el operador)
Garantia binomial
de tiempo / i .
Cold-Crash Desarrollo microbiano: 2 Temperatura temperatura (segin ve’;/ilf‘ieg;((::lizrr: /de Siempre que tenga resog:srzgg de terﬁjuesrl:ncjl;la el Registro de
Bacilluscereus P la receta de estilo temperatura lugar la produccion ’:oduccién tiemp o de etg a produccién
de cerveza definida P p P p
por el operador)
Desarrollo microbiano
Almacenamiento debld?nigﬁggzratura hediionty Oty AIERER Registro de control
refrigerado (T°<5°C)  (Staphylococcusaureus: 5 Temperatura T<5°C verificacion de Bidiario responsableldel ,tempera'ture} Qe ; de temperatura
Salmonella, temperatura producto terminado  camara frigorifica ;

Escherichiacoli)

Fuente: Elaboracion Propia.
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g. Programa de auditoria

La auditoria se describe como una revision regular llevada a cabo por los
responsables del establecimiento para verificar la efectividad del sistema
HACCP. Se establece que los resultados de la auditoria estaran disponibles
para las autoridades competentes. La implementacion del procedimiento de
auditoria implica varias etapas, comenzando con la planificacion de los
meétodos y procedimientos a utilizar en la verificacion:

e Muestreo: Seleccionar muestras representativas para su analisis.

e Andlisis y pruebas para puntos criticos seleccionados: Realizar pruebas y
analisis en los puntos criticos identificados en el sistema.

e Analisis para productos intermedios o finales: Evaluar productos en
diferentes etapas de produccion para garantizar la calidad.

e Revision de las quejas de los clientes: Analizar las quejas recibidas de los
clientes para identificar posibles problemas en el sistema.

e Auditorias para verificar el cumplimiento del sistema de control y las
acciones correctivas: Realizar auditorias internas para garantizar que el
sistema de control y las acciones correctivas se estén implementando y
documentando segun el plan.

e Auditorias de los prerrequisitos para verificar su cumplimiento: Verificar que
se cumplan los prerrequisitos necesarios para el funcionamiento efectivo
del sistema HACCP.

El establecimiento del sistema documental implica registrar la verificacion del
HACCP. La auditoria abarca los siguientes controles:
e Supervision y registro de las anotaciones realizadas en la aplicacion del

HACCP en todas sus fases, con especial énfasis en lo siguiente:
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e Examen de los registros realizados en todas las fases.
e Incumplimiento de los limites criticos.

e Medidas correctivas adoptadas.

e Modificaciones en el HACCP.

e Resultados de los controles analiticos.

e Control analitico y/o sensorial sobre el producto intermedio o final realizado
por el personal responsable del control de calidad o por un laboratorio
contratado autorizado.

El plan de muestreo para ese control se establecera en funcion del grado de
efectividad del HACCP. Se realizara una revision del sistema de HACCP en caso
de que se realicen cambios sustanciales en el proceso de fabricacion o cuando
se conozca alguna informacion sobre un nuevo peligro asociado al producto. Se
llevaran a cabo reuniones periodicas entre los responsables del control de
calidad, control de produccién y directivos para evaluar la efectividad del HACCP.
Ademas, el sistema HACCP completo se verificara periédicamente mediante
auditorias para garantizar que continla operativo de acuerdo con los principios

de HACCP.

El analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) para materiales en
una planta de cerveza artesanal implica identificar los peligros asociados con los
materiales utilizados en el proceso de elaboracién de la cerveza y establecer

medidas de control para garantizar la seguridad del producto final.
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3.1.4. Disefio del plan HACCP materiales para elaboracion de cerveza
artesanal tipo Ale de una empresa agroindustrial.

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para materiales en
una planta de cerveza artesanal implica identificar los peligros asociados con los
materiales utilizados en el proceso de elaboracién de la cerveza y establecer
medidas de control para garantizar la seguridad del producto final. Un sistema
HACCP para materiales y un sistema HACCP para procesos en la elaboracion
de cerveza artesanal son dos componentes interrelacionados pero distintos que
se utilizan para garantizar la seguridad alimentaria y la calidad del producto.

El HACCP para materiales se centra en identificar y controlar los peligros
asociados con los ingredientes, materiales y productos quimicos utilizados en la
elaboracion de la cerveza. Esto incluye ingredientes como la malta, el lapulo, la
levadura, el agua, los productos de limpieza y desinfecciéon, entre otros. El
objetivo principal es identificar los peligros que pueden estar presentes en los
materiales, como contaminacion microbiana, quimica o fisica, y establecer
medidas de control para prevenir la contaminacion del producto final.

Los Puntos Criticos de Control en un sistema HACCP para materiales pueden
incluir la inspeccion de los ingredientes a su llegada, el control de la calidad de
los materiales, la pasteurizacién de ingredientes liquidos, la gestién de alérgenos
y la gestidon de productos quimicos utilizados en la limpieza y desinfeccion. Los
limites criticos se establecen en funcidn de criterios especificos relacionados con
la calidad y seguridad de los materiales, como la concentracion de alérgenos o

la temperatura de almacenamiento.
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En la tabla 6 se incluyen los tipos de peligros asociados con cada material, sus
posibles causas y las medidas preventivas correspondientes. La identificacion
de estas causas potenciales y la implementacion de medidas preventivas son
esenciales para minimizar los riesgos y garantizar la seguridad en la produccién
de cerveza artesanal.

En la tabla 7 se presenta el andlisis de riesgos basado en el arbol de decisiones
para cada material o ingrediente utilizado en la produccién de cerveza artesanal,
junto con los Puntos Criticos de Control (PCC) y las medidas preventivas y de
control correspondientes. Se han identificado peligros, evaluado la probabilidad
y severidad, y se ha calculado el riesgo. Para aquellos riesgos con un nivel
significativo, se ha determinado si son PCC o no y se han establecido medidas
preventivas y de control correspondientes.

En la tabla 8 se muestra los Limites Criticos, el Sistema de Vigilancia, las
Medidas Correctivas y la Verificacion para cada Punto Critico de Control (PCC)
identificado en el andlisis anterior. En esta tabla, se detallan los Limites Criticos,
el Sistema de Vigilancia, las Medidas Correctivas y la Verificacion para cada PCC
identificado en el analisis de riesgos. Ten en cuenta que algunos elementos no
tienen PCC ya que se considera gue los riesgos son controlados de manera
efectiva mediante medidas preventivas. La verificacion implica asegurarse de
que se cumplen los limites criticos y que las medidas correctivas se aplican

adecuadamente para mantener la seguridad y calidad del producto.
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Tabla 6.

Identificacion de peligros, respectivas causas y medidas preventivas para los

materiales o Ingredientes.

Material/Ingrediente

Tipos de Peligros

Causas Potenciales

Medidas Preventivas

Malta de Cebada

Lapulo

Levadura

Agua

Productos de
Limpiezay
Desinfeccién

Ingredientes
Adicionales

Botellas y Envases

Biolégico: Fusarium spp.;
Aspergillus spp.;
Bacilluscereus;Salmonella
Quimicos: Pesticidas;
Aflatoxinas (B1, B2, Gl e
G2); Zearalenona ;
Fumonisina; Aminas
biogénicas; Poliaminas;
Fisico: fragmentos de
madera, pedazos de
bolsas, piedras pequefias;
plastica; insectos, puntos
criticos de control.

Microbioldgicos, Alérgenos
Quimico: Pesticidas;
Aminas biogénicas;
Poliaminas

Microbiolégicos

Bioldgico: Escherichiacoli;
Giardiaspp.; Hepatite A;
Hepatite E; Cyclospora;
Cryptosporidiumspp.

Quimicos: Metales
Pesados

Quimicos

Microbioldgicos, Alérgenos

Fisicos

- Contaminacién durante
el almacenamiento.

- Presencia de alérgenos
no declarados en el
producto.

- Contaminacién cruzada
con microorganismos.

- Presencia de alérgenos
no declarados en el
producto.

- Contaminacién
microbioldgica durante el
almacenamiento

- Temperatura de
almacenamiento
inadecuada.

- Contaminacion
microbioldgica en la fuente
de agua.

- Concentracion
inadecuada de productos
guimicos.

- Dilucién incorrecta de
productos de limpieza.
- Uso de desinfectantes
téxicos.

- Contaminacion
microbiologica.

- Presencia de alérgenos
no declarados.

- Fragmentos de vidrio o
metal en envases.

- Contaminacién fisica
durante el
almacenamiento.

- Almacenamiento adecuado
en condiciones secas y
limpias.

- Registro de proveedores
de malta y control de
calidad.

- Verificacion de
declaraciones de alérgenos.

- Almacenamiento en
condiciones higiénicas y
control de humedad.

- Inspeccion visual de lapulo
antes de su uso.

- Verificacion de
declaraciones de alérgenos.
- Almacenamiento a
temperaturas adecuadas
(4°C).

- Compra de levadura de
proveedores confiables.

- Inspeccion de levadura
antes de su uso.

- Pruebas regulares de
calidad del agua de
suministro

- Tratamiento adecuado de
desinfeccion

- Control y registro de
productos quimicos
utilizados.

- Capacitacion del personal
en el uso seguro de
productos quimicos.

- Protocolos de dilucién y
uso claros.

- Almacenamiento seguro y
etiquetado adecuado.

- Inspeccion y control de
temperatura de ingredientes
adicionales.

- Evaluacion de alérgenos y
verificaciéon de proveedores.
- Uso de ingredientes de
calidad y registro de lote.

- Inspeccion visual de
botellas y envases antes del
llenado.

- Almacenamiento seguro y
manipulacion cuidadosa de
envases.
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- Control de calidad en la
linea de envasado.

Tabla 7.

Andlisis de riesgos y medidas de control para los materiales o Ingredientes.

- ) Riesgo
Peligro ?Pr;)babllldad (Sse)vendad (R=Px PCC Medidas Preventivas Medidas de Control
S)
- Almacenar en
condiciones secas y
S - Almacenamiento adecuado.- limpias.- Inspeccionar
Malta de Contaminacion Baja Moderada Moderado No Inspeccidn visual.- Andlisis de visualmente antes de
Cebada microbiolégica J p ’ o
proveedores. su uso.- Verificar la
calidad de los
proveedores.
- Almacenar en
- Almacenamiento en condiciones secas y
S - limpias.- Inspeccionar
. Contaminacion . condiciones adecuadas.- .
Lupulo microbioléaica Baja Moderada Moderado No Inspeccion visual - Andlisis de visualmente antes de
9 ro'\)/eedores ' su uso.- Verificar la
P ' calidad de los
proveedores.
- Monitorear
temperatura de
L - Almacenamiento a 4°C.- almacenamiento.-
Contaminacién . ) .
Levadura microbioléaica Moderada Alta Alto Si Compra de levadura confiable.- Inspeccionar antes de
9 Inspeccién visual. Su uso.- Registrar
resultados de
inspecciones.
- Verificar el
funcionamiento del
. . . tratamiento de
L - Tratamiento de desinfeccion.- - - .
Agua Contaminacion Moderada Alta Alto Si Pruebas regulares de calidad.- desinfeccién.- Realizar
9 microbiolégica 9 PR pruebas de calidad
Control de productos quimicos. o
periédicas.- Controlar
la concentracion de
productos quimicos.
- Supervisar la dilucién
Productos - Capacitar al personal en el y uso de productos
de Limpieza Co}nt@mlnacmn Baja Moderada Moderado No uso seguro d_e p_rpductos quimicos.- Almacenar
y quimica quimicos.- Dilucién adecuada.-  productos de manera
Desinfeccion Almacenamiento seguro. segura y etiquetar
correctamente.
- Inspeccionar
visualmente y
A controlar la
- Inspeccion visual y control de
' L o temperatura antes de
Ingredientes  Contaminacion Moderada Moderada Moderado No temperatura.- Evaluacion de su uso.- Verificar la
Adicionales  microbiolégica alérgenos.- Control de calidad .
) . ausencia de
de ingredientes. . )
alérgenos.- Registrar
la calidad de
ingredientes.
- Realizar
- Inspeccioén visual de botellas inspecciones visuales
Botellas y Contaminacion . . p . Y antes del llenado y al
- Baja Alta Moderado Si envases.- Almacenamiento
Envases fisica empacar.- Mantener

seguro y limpio.

registros de
inspecciones.
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Tabla VIII.

Limites criticos, sistema de vigilancia, medidas correctivas y verificacion de cada

PCC identificado para los materiales o Ingredientes.

Sistema de

PCC Limites Criticos S . Medidas Correctivas Verificacion
Vigilancia
1. Si la temperatura
Temperatura de Monitoreo de la supera los 4°C, enfriar Registro de
. ; inmediatamente.
Levadura Si almacenamiento a temperatura de . temperatura y
o . 2. Registrar la . .
4°C almacenamiento. oy acciones correctivas.
desviacion y la
correccion.
Comoldes LA
. concentracion de . .
Concentracion de desinfectante desinfectante. Registros de control
Agua Si  desinfectante Calidad del a. ua 2. Investigar y corregir  de desinfectante y
adecuada dentro de Iimigges la fuente de calidad del agua.
o contaminacion del
especificados.
agua.
1. Ajustar la
concentracion si es
incorrecta.
Proc;[uctps Concentracion de Supervision de la 2. Capacitar al Registros de
de Limpieza . P S ; s
Si  productos quimicos  dilucién y uso de personal si es supervision y
éesinfeccién correcta productos quimicos.  necesario. capacitacion.
3. Identificar y eliminar
productos quimicos
téxicos.
1. Retirar botellas o
o . L envases con .
Inspeccion visual sin  Inspeccién visual Registros de
Botellas y . o fragmentos. . o
Si  fragmentos de vidrio antes del llenado y al . o inspeccion visual y
Envases 2. Identificar y eliminar

0 metal

empacar.

la fuente de
contaminacion fisica.

acciones correctivas.

3.1.5. Plan de accién mejora en el proceso y el producto de la cerveza

artesanal.

A continuacion, se detalla el plan de accion para mejorar el proceso y el

producto de la cerveza artesanal. Este plan sera centrado en los objetivos

especificos y las acciones concretas que deben tomar:

En la fase de implementacion del sistema HACCP, se disefidé un plan de

accion meticuloso que se llevo a cabo a lo largo de cinco meses. Iniciando
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con una capacitacion esencial para todo el equipo, se establecio una base
sélida para el proceso. La formacion de equipos especificos para cada etapa
del proceso permitio6 la identificacion minuciosa de peligros y la
determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), junto con la definicion

de limites criticos y sistemas de monitoreo precisos.

Las actividades avanzaron bajo la supervision de responsables expertos en
HACCP, garantizando una implementacion adecuada en cada fase. Se
establecieron procedimientos detallados de accion correctiva y verificacion,
fundamentales para mantener la integridad del sistema. Auditorias internas
regulares evaluaron el cumplimiento y sirvieron como un mecanismo de

mejora continua.

Finalmente, se completé una documentacion exhaustiva que encapsulé
todos los resultados obtenidos y las medidas implementadas. Esta
documentacion se convirtio en un testimonio tangible de la conformidad con
el sistema HACCP, proporcionando una hoja de ruta sélida para futuras
auditorias y mejoras. Cada actividad, dirigida por un equipo especializado,
contribuy6é a un proceso de implementacion fluido y aseguré la seguridad

alimentaria a lo largo de toda la produccion.
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Tabla 9.

Actividades del Plan de accion mejora en el proceso y el producto de la cerveza

artesanal.

Actividad Dur_acmn Responsable Fecha} de .Fec.ha d.Ff

Estimada Inicio Finalizacién

Realizar una capacitacion en HACCP para Especialista en

el equipo 2 semanas HACCP 1/08/23 15/08/23

Formar equipos de trabajo para cada etapa Coordinador de

del proceso 1semana Produccién 16/08/23 22/08/23

Identificar peligros y Puntos Criticos de Equipos de

Control (PCC) para cada etapa 3 semanas trabajo 23/08/23 12/09/23

Establecer limites criticos para los PCC Coordinador de

identificados 2 semanas Calidad 13/09/23 26/09/23

Implementar sistemas de monitoreo para Equipos de

cada PCC 4 semanas trabajo 27/09/23 24/10/23

Desarrollar procedimientos de accion Coordinador de

correctiva 2 semanas Calidad 25/10/23 7/11/23

Coordinador de
Establecer procedimientos de verificacion 1semana Calidad 8/11/23 14/11/23
Equipo de

Realizar auditorias internas para verificar la Auditoria

implementacién del HACCP 3 semanas Interna 15/11/23 5/12/23

Preparar documentacién completa del Coordinador de

sistema HACCP 2 semanas Calidad 6/12/23 19/12/23

3.1.6. Andlisis de Beneficio Costo de laimplementacion del plan HACCP de

procesos y materiales para elaboracion de cerveza artesanal tipo Ale

de una empresa agroindustrial.

Para realizar el calculo del indicador Beneficio-Costo (B/C) se determiné

la estructura de costos segun la tabla 9. En el proceso de implementacion del

sistema HACCP en la empresa de cerveza artesanal, se llevd a cabo una

detallada evaluacién de los costos y beneficios asociados. Los costos iniciales
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comprendieron varios componentes, desde consultoria especializada en
seguridad alimentaria hasta capacitacion del personal, infraestructura,
documentacion, auditorias externas y reservas para gastos imprevistos. Estos
desembolsos iniciales proporcionaron las bases para un sistema solido de
control de calidad y seguridad alimentaria.

A lo largo de cada afo, la empresa incurrid en costos operativos
consistentes para mantener el sistema HACCP en funcionamiento. Estos
costos incluyeron salarios del personal especializado en control de calidad y
seguridad alimentaria, mantenimiento de equipos, pruebas y analisis de
laboratorio, capacitacion continua, auditorias internas, seguros, consumibles y
suministros, junto con una reserva para emergencias.

Por otro lado, los beneficios anuales se materializaron en forma de
aumento de ventas, ahorros considerables al prevenir problemas relacionados
con la seguridad alimentaria y una reduccion general de los costos operativos.
La mejora en la percepciéon del consumidor llevé a un aumento notable en las
ventas, mientras que la prevencion de retiros de productos y la eficiencia
operativa contribuyeron significativamente a los ahorros y la rentabilidad de la

empresa.
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Tabla 9.

Resumen de los costos e ingresos de implementacion del plan HACCP.

Ingresos
L Costos

Descripcion (Soles) Anuales

(Soles)
Costos Iniciales de Implementacion 60,000 -
Consultoria en Seguridad Alimentaria 30,000 -
Capacitacion del Personal 5,000 -
Infraestructura y Equipamiento 15,000 -
Documentacién y Registro 4,000 -
Auditoria Externa Inicial 3,000 -
Otros Costos Varios 2,000 -
Gastos Imprevistos 1,000 -
Costos Operativos Anuales 20,000 -
Salario del Personal de Control de Calidad y Seguridad
Alimentaria 8,000 -
Costos de Mantenimiento de Equipos 2,000 -
Costos de Pruebas y Analisis de Laboratorio 4,000 -
Capacitacion Continua 3,000 -
Auditorias Internas 2,000 -
Gastos de Seguro 1,000 -
Consumibles y Suministros 2,000 -
Reserva para Emergencias 0 -
Ingresos Totales - 90,000
Ingresos Anuales Esperados - 40,000
Aumento de Ventas - 25,000
Ahorro en Costos de Retiro de Productos - 15,000
Reduccion de Costos Operativos - 10,000

El plan HACCP para la implementacion de medidas de seguridad

alimentaria en una empresa agroindustrial conlleva una serie de costos e

ingresos que deben ser cuidadosamente considerados. En cuanto a los costos

iniciales de implementacion, se destina un total de 60,000 soles, distribuidos en

diferentes areas clave. La consultoria en seguridad alimentaria representa el

mayor costo inicial, con 30,000 soles, seguido de la infraestructura y
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equipamiento necesario, que alcanza los 15,000 soles. Otros costos
significativos incluyen la capacitacion del personal, la documentacion y registro,
asi como la auditoria externa inicial. En cuanto a los costos operativos anuales,
se estima un total de 20,000 soles. Los principales gastos anuales incluyen el
salario del personal de control de calidad y seguridad alimentaria, el
mantenimiento de equipos, las pruebas y analisis de laboratorio, la capacitacion
continua, las auditorias internas, asi como los gastos de seguro y los
consumibles y suministros necesarios para mantener el sistema HACCP en

funcionamiento.

Por otro lado, los ingresos anuales esperados se estiman en un total de
90,000 soles, derivados principalmente de un aumento de ventas de 25,000
soles, un ahorro en costos de retiro de productos de 15,000 soles y una
reduccion de costos operativos de 10,000 soles. La implementacion de medidas
de seguridad alimentaria, como el plan HACCP, ayuda a garantizar la calidad y
la seguridad de los productos. Esto puede aumentar la confianza de los
consumidoresy, por lo tanto, sus compras repetidas. Comunicar claramente los
estdndares de seguridad alimentaria implementados puede diferenciar la
empresa de la competencia y generar una percepcién positiva en los
consumidores. Esto puede traducirse en un aumento de las ventas. Buscar
constantemente formas de mejorar los productos y servicios, asi como de
diferenciar la oferta de la competencia, puede generar un mayor interés por

parte de los consumidores y aumentar las ventas.
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En resumen, el plan HACCP implica una inversion inicial significativa, pero
se espera que genere ingresos anuales considerables a través de la mejora de
la seguridad alimentaria y la eficiencia operativa. Es importante destacar que la
implementacion de medidas de seguridad alimentaria no solo cumple con los
requisitos regulatorios, sino que también puede resultar en beneficios

econdmicos tangibles para la empresa.

3.1.7. Calculo del indicador Beneficio/Costo.

El analisis financiero de la tabla 10, El analisis financiero del proyecto
muestra un indicador Beneficio-Costo (B/C) de aproximadamente 1.125, lo que
indica que el proyecto de implementacion del plan HACCP seria
financieramente viable. Este resultado sugiere que, a lo largo del tiempo, los
beneficios esperados superarian los costos asociados con la implementacion y

operacion del plan HACCP.

El aumento de los ingresos anuales esperados, que incluye un aumento
en las ventas, asi como ahorros en costos de retiro de productos y reduccion
de costos operativos, contribuy6 significativamente a la viabilidad financiera del
proyecto. Estos resultados respaldan la decisién de la empresa agroindustrial
de implementar el plan HACCP en su proceso de elaboracién de cerveza
artesanal tipo Ale.

Es importante tener en cuenta que el éxito financiero del proyecto también
estd sujeto a factores externos, como la evolucion del mercado, los cambios en
la regulacion y la competencia. Por lo tanto, se recomienda monitorear de cerca
estos factores y ajustar estrategias segin sea necesario para mantener la

viabilidad y el éxito a largo plazo del proyecto HACCP.
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Tabla 10.

Calculo del Indicador B/C

Concepto

Valor Presente (Soles)

Costos iniciales

Costos operativos anuales (VP)
Beneficios anuales esperados (VP)
Total Costos (VP)

Total Beneficios (VP)
Beneficio-Costo (B/C)

60,000

20,000

90,000

80,000

90,000 (anuales)
1.125
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IV. DISCUSION

Es notoria la creciente preocupacion que ha suscitado el tema de la
calidad alimentaria y se han creado y utilizado varias herramientas de gestion
de la calidad con la expectativa de ofrecer un producto seguro y, al mismo
tiempo, atender los requerimientos de marketing [26]. Segun Alvarenga y
Toledo [27] debido a la intensa competencia en el mercado alimentario, la
calidad se convierte en una estrategia competitiva y muchas veces
diferencial para las empresas. Los cambios recientes en la cadena
alimentaria y los estilos de vida de las poblaciones han aumentado la
propagacion de peligros alimentarios, lo que representa un riesgo para la
salud de los consumidores y ha llevado a la implementacion de politicas de
prevencion. [28]. Debido a la libre circulacién de productos dentro de la
comunidad, todas las empresas del sector agroalimentario estan obligadas
a implementar el sistema HACCP, asi como a seguir buenas préacticas de
higiene y fabricacion. [14].

Al igual que en otros estudios, encontramos que las temperaturas son
PCC vitales en multiples etapas del proceso, incluyendo el almacenamiento
de materias primas refrigeradas, procesos de coccion y enfriamiento, y el
almacenamiento del producto terminado. Esta coincidencia subraya la
importancia universal de controlar las temperaturas en la produccion de
cerveza artesanal [29].

Nuestro estudio también destaca la necesidad de protocolos especificos
para las auditorias internas. Investigaciones anteriores han sefalado la
importancia de las auditorias regulares para evaluar el cumplimiento con los

estandares HACCP, y nuestra investigacion respalda esta [5].
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En el caso del estudio de la cerveza artesanal Ale de alta fermentacion,
inicialmente se corrigié el disefio de la unidad para optimizar los circuitos y
reducir la posible contaminacién cruzada. Luego, corrigié su manual Buena
practicas de manufactura, dirigido al area de cerveceria artesanal, ya que se
encontré que este sector no presentaba una guia de buenas practicas.
Novais [28] plantea que los diferentes sectores de actividad deben
desarrollar Guias o Cadigos que, de manera detallada, expliquen los
procedimientos necesarios para la implementacion de las Buenas Préacticas
y los principios del HACCP. Para la realizacion del manual se consultaron
los Cbdigos de Buenas Practicas reconocidos por la MINSA, con el fin de
contemplar los prerrequisitos. Con la base de soporte del sistema HACCP
establecida, fue necesario seguir el proceso de cerveza de alta fermentacion
para ingresar a las etapas preliminares y posteriormente a los siete principios
del sistema y llevar a cabo el plan HACCP. El seguimiento del proceso facilita
la familiarizacién con la fabricacion y el diagrama de flujo. Este diagrama es
una herramienta que ayuda a identificar el peligro y determinar si esta dentro
de un Punto Critico de Control (PCC). Si no es un PCC, se orienta a realizar
el seguimiento del peligro para que esté bajo control. [14].

Una vez completadas las etapas preliminares, se procedi6 con los siete
principios del sistema HACCP. Para llevar a cabo el estudio de peligros, se
consideraron tanto las materias primas como los pasos del proceso. Es
importante tener en cuenta que los riesgos para la salud pueden surgir en
cualquier punto del proceso de produccion, desde la recepcion de las
materias primas hasta la manipulacién, almacenamiento, envasado y

transporte [29]. En las materias primas, el cereal es el principal vehiculo de
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contaminacion, debido a las micotoxinas. Respecto al proceso, se destacan
los pasos que tienen lugar coccion 2, hervido y enfriar. El hervor alcanza una
temperatura de 100°C, lo que eliminara cualquier contaminacion, a
excepcion de las toxinas de Fusarium spp., que son resistentes al calor. El
enfriamiento debe tener un binomio tiempo / temperatura bien definida. El
mosto debe enfriarse lo mas rapido posible para evitar la formacion de
sabores desagradables. Durante la fermentacion, las levaduras reducen la
presencia de sustancias nutritivas como glucosa, maltosa y maltotriosas.
Segun Miuller [30] al final de la fermentacion, posiblemente exista la
presencia de levaduras fermentables, bacterias del acido acético,
Zymomonasspp. Y bacterias anaerobicas. Zymomonasspp. se forman en
condiciones favorables de azucar y contenido de alcohol. En el caso de la
cerveza Ale, se agrega azucar durante la fermentacion, considerada como
un complemento del proceso. Las condiciones para el desarrollo de
Zymomonasspp. es fundamental que existan analisis organolépticos del
producto final, ya que Zymomonaspp. alterar el sabor de la cerveza, creando
un mal sabor. Estas bacterias tienen una temperatura de crecimiento 6ptima
relativamente alta de 25 + 3 °C.Por esta razon, tienden a ser una bacteria de
descomposicibn mas comun en las cervezas Ale en comparacion con las
bacterias de descomposicién en las cervezas Lager (temperaturas mas
bajas) [31]. La cerveza es un medio microbiolégico muy estable debido a la
presencia de etanol, alto contenido de dioxido de carbono, pH bajo, acidos
del lupulo y la reducida disponibilidad de nutrientes, lo que hace que pocos
microorganismos puedan establecer un nicho ambiental en ella [32]. A partir

del proceso de la cerveza artesanal después de la ebullicion (paso con la
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temperatura mas alta T = 100°C), se consideran dos especies de
contaminantes, Fusarium spp. y Zymomonasspp. COmo Se menciond
anteriormente, Zymomonasspp. afectan el sabor de la cerveza, a su vez
Fusarium spp. es responsable de un fenébmeno llamado chorro. Segun
Marques [32], como parte del plan HACCP de una unidad de elaboracion, el
objetivo deberia ser reducir la cantidad de oportunidades que tienen las
bacterias dafiinas. Por lo tanto, el cervecero necesita observar las diferentes
fuentes de contaminacion dentro de la ubicacion de la fabrica y controlar el
acceso de bacterias al producto. En el caso de la cerveza artesanal, el
control de Fusarium spp. serd a través del andlisis de la malta en el
laboratorio, control de la humedad del almacén y de la temperatura, ya que
esta es propicia para desarrollar en la malta con moho. En relaciéon a
Zymomonasspp. El control en este caso es mas dificil de aplicar ya que este
tipo de cerveza es favorable para su elaboracion (alta cantidad de azulcar,
existencia de alcohol). Segun Fonseca [33], el sistema HACCP no es dificil
de adoptar para los pequefios productores de cerveza, que incluye la
industria de la microcerveceria.

En el caso de la unidad de elaboracion artesanal, el desarrollo del
sistema HACCP no presentd muchas dificultades, ya que existe informacion
disponible y de facil acceso para el desarrollo del sistema HACCP y toda la
documentacion relacionada, como el Codex. Alimentarius. En cuanto a su
adopcion en la unidad, no se pudo verificar si su implementacion resulté ser
facil, ya que en el periodo de desarrollo de este trabajo no fue posible lograr
el ultimo objetivo propuesto. A pesar de este revés, existe la confianza de

que el sistema de seguridad alimentaria propuesto se implementara con
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exito. Segun Kotovicova, Toman y Vaverkova [34], los sistemas de seguridad
alimentaria basados en principios HACCP se han aplicado con éxito en
empresas alimentarias. Es importante recordar que el HACCP es un enfoque
analitico de la seguridad alimentaria que se centra en identificar puntos
criticos o areas de un proceso alimentario que pueden representar una
situacion peligrosa que necesita ser controlada. [29].

La investigacion revela que la implementacién del Plan HACCP en la
industria cervecera artesanal es esencial para garantizar la calidad y
seguridad del producto final. Al respecto Habschied et al. [4], enfatiza que
“los costos iniciales podrian parecer elevados, pero son una inversion
necesaria para mantener los estandares requeridos por las normativas de
seguridad alimentaria". Esta observacion es respaldada por Kotovicova,
Toman y Vaverkova [34], quienes agregan que "los consumidores modernos
estan cada vez mas preocupados por la seguridad de los alimentos, por lo

gue estas inversiones son cruciales para mantener la confianza del cliente".
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones.

En funcion de los objetivos planteados en el presente estudio, se llegoé a las

siguientes conclusiones:

El andlisis inicial permitid identificar las areas de mejora necesarias
para implementar un Plan HACCP efectivo, destacando las
deficiencias en los procesos de BPM y POES. Estas evaluaciones
brindaron una base sélida para el desarrollo del plan.

El Plan HACCP disefiado especificamente para la elaboracion de
cerveza artesanal tipo Ale se adapto a las necesidades especificas de
la empresa agroindustrial. La identificacién de tres Puntos Criticos de
Control (PCC) relacionados con las temperaturas en diferentes etapas
del proceso garantiza un control riguroso para garantizar la seguridad
alimentaria.

La identificacion de tres PCCs en todo el proceso, especialmente
relacionados con las temperaturas en las etapas clave, como el
almacenamiento de las materias primas refrigeradas, los procesos de
coccion y enfriamiento, asi como el almacenamiento del producto
terminado, refuerza alin mas la seguridad alimentaria en la produccion
de la cerveza.

La implementacion de un programa de auditoria interna del Plan
HACCP ha proporcionado a la empresa las herramientas necesarias
para evaluar su propio cumplimiento con los estandares de seguridad
alimentaria, lo que contribuye a mantener la calidad y seguridad del

producto. Ademas, el analisis de costos ha demostrado que, a pesar
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de las inversiones iniciales, los beneficios a largo plazo, tanto en
términos financieros como en la reputacién de la marca, superan
significativamente los costos asociados con la implementacion del

plan.

5.2.Recomendaciones.

v

Evaluar las temperaturas especificas, los tiempos involucrados y las
medidas de control necesarias para garantizar la seguridad y calidad
del producto en cada etapa.

disefiar un programa de auditoria que incluya la revision de registros,
la observacion de practicas de produccion y la identificacion de areas
de mejora.

Brindar capacitacion adecuada y continua a todo el personal
involucrado en el proceso de elaboracién de la cerveza.

Actualizar y revisar periédicamente el Plan HACCP para mantenerlo

relevante y efectivo en un entorno en constante cambio.
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ANEXO 1.

de seguridad y calidad

No
1. Instalaciones y Disefio: Cumple Observaciones
Cumple
Las instalaciones cumplen Las instalaciones cumplen con
con las regulaciones locales X las regulaciones locales de
de seguridad y saneamiento. seguridad y saneamiento en
Hay una separacion fisica términos generales. Sin
adecuada entre areas X embargo, se observa que la
criticas y no criticas. disposicién de equipos en el
area de produccion podria
. L mejorarse para minimizar
Los equipos estan disefiados o )
- o cualquier riesgo potencial de
para facilitar la limpieza y L
_ L X contaminacion cruzada. Se
evitar la contaminacioén ) o
recomienda una revision de
cruzada. o o )
disefo para optimizar el flujo de
trabajo.
S
Z |2. Control de Materias No _
) Cumple Observaciones
Primas: Cumple
Las materias primas se Se realizan inspecciones basicas
inspeccionan a su llegada X de las materias primas a su
para asegurar su calidad. llegada, lo que es un buen punto
Se lleva un registro de de partida. No obstante, se
proveedores y se actualiza X sugiere un registro mas
regularmente. detallado de las materias primas,
Las materias primas se incluyendo informacién sobre
almacenan en condiciones X proveedores, fechas de
adecuadas de temperatura y recepcion y condiciones de
humedad. almacenamiento. Ademas, se
Se verifica la documentacion X deberian establecer

especificaciones de calidad mas
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proporcionada por los

proveedores.

rigurosas para las materias

primas.

3. Almacenamiento de

Productos Terminados:

El area de almacenamiento

de productos terminados

El area de almacenamiento de

productos terminados esta

adecuada, incluyendo

X
esta separada de las areas claramente separada de las
de produccion. areas de produccion, lo que es
Los productos terminados se positivo. Se observa que se
almacenan a la temperatura mantiene un registro de lotes, lo
X :
adecuada y estan protegidos cual es esencial para la
contra contaminantes. trazabilidad. Sin embargo, se
debe prestar mas atencion al
_ control de temperatura en el
Se lleva un registro de lotes i .
_ area de almacenamiento para
de productos terminados X )
- - garantizar que los productos
para facilitar la trazabilidad. _
terminados se mantengan a las
temperaturas adecuadas.
4. Manipulacion y No _
o Cumple Observaciones
Capacitacion del Personal: |Cumple
El personal recibe
capacitacién en seguridad X El personal recibe capacitacion
alimentaria, higiene personal en seguridad alimentaria y sigue
8 y manipulacion de alimentos. practicas de higiene personal.
m Se proporcionan Para mejorar ain mas, se
instalaciones adecuadas X deberia documentar y registrar la
para el lavado de manos y se capacitacion del personal,
promueve su uso. incluyendo fechas y temas
Se utiliza ropa de trabajo X tratados.
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guantes y cubiertas para la

cabeza segun sea necesario.

No
5. Etiquetado y Rotulado: Cumple Observaciones
Cumple
Los productos estan etiquetados
de acuerdo con las regulaciones,
] lo cual es esencial para la
Los productos estan . ,
_ seguridad del consumidor. Se
etiquetados de acuerdo con _ o
_ _ debe realizar una revision
las regulaciones, incluyendo X o
_ _ ] adicional para asegurarse de
informacion sobre alérgenos . y .
o gue la informacion requerida,
y fechas de vencimiento. o
como fechas de vencimiento y
alérgenos, se incluya en las
etiquetas.
Se lleva un registro de la
rotulacion de productos para X
facilitar la trazabilidad.
6. Proveedores y Control No .
_ Cumple Observaciones
de Calidad: Cumple
Se lleva a cabo una Se realiza una evaluacion béasica
evaluacion regular de X de los proveedores. Para
proveedores. fortalecer aun mas el control de
Se establecen calidad, se sugiere desarrollar un
especificaciones de calidad X proceso mas estructurado de
para las materias primas y seleccién y evaluacion de
los productos terminados. proveedores. Ademas, se deben
Se verifica el cumplimiento establecer especificaciones de
de las especificaciones de « calidad detalladas para las

calidad en las entregas de

proveedores.

materias primas y los productos

terminados.
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No

7. Gestion de Registros: Cumple Observaciones
Cumple

Se mantienen registros
detallados de las actividades Se mantienen registros de
relacionadas con la X actividades, lo cual es un
produccion y el control de aspecto positivo. Para mejorar la
calidad. organizacion, se recomienda
Los registros se almacenan implementar un sistema mas
de manera segura y estan X estructurado para la gestion de
disponibles para auditorias. registros, que incluya un sistema
Se establece un sistema de de retencion de registros.
retencion de registros. X
8. Mantenimiento de No

Cumple Observaciones
Equipos: Cumple
Los equipos de produccion Los equipos de produccion se
se mantienen y calibran X mantienen y calibran
regularmente. regularmente, lo que es
Se lleva un registro de fundamental para garantizar su
mantenimiento preventivo y X funcionamiento eficiente. Para
correctivo. mejorar la gestion del
Se implementa un sistema mantenimiento, se debe llevar un
de etiquetado de equipos registro mas detallado de las
fuera de servicio o0 en X actividades preventivas y
mantenimiento. correctivas.
9. Seguridad Alimentariay No _
plan HACCP: Cumple Cumple Observaciones
Se ha formado un equipo Aungue se ha formado un
HACCP multidisciplinario. X equipo HACCP, todavia no se ha
Se ha realizado un analisis « realizado un analisis de peligros

de peligros para identificar

ni se han identificado los Puntos
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los peligros criticos en el

proceso de elaboracion.

Los Puntos Criticos de
Control (PCC) se han

Criticos de Control (PCC). El
siguiente paso critico es iniciar el
andlisis de peligros y definir los
PCC para desarrollar

identificado y documentado, X adecuadamente el Plan HACCP.
incluyendo limites criticos y
medidas de control.
Se ha desarrollado un plan
de acciones correctivas en X
caso de desviaciones.
Se lleva a cabo una revision
regular y actualizacion del X
Plan HACCP.
10. Limpiezay No
Cumple Observaciones

Saneamiento: Cumple
Se ha desarrollado un
programa de limpieza 'y X Se ha implementado un
desinfeccion. programa de limpieza 'y
Se lleva un registro de las desinfeccién basico, lo que es
actividades de limpieza y X una base soélida. No obstante, se
desinfeccion. recomienda una documentacion
Los productos quimicos de mas detallada de las actividades
limpieza se almacenan de de limpieza y desinfeccion,
manera segura y se utilizan X incluyendo frecuencia, productos
segun las instrucciones del guimicos utilizados y métodos.
fabricante.
11. Control de Plagas: No Cumple Observaciones

Cumple
Se realiza un programa de Se lleva a cabo un programa de
control de plagas X control de plagas, lo que es

regularmente.

esencial para la seguridad
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Se lleva un registro de las

alimentaria. Se sugiere mantener

inspecciones y tratamientos X un registro mas detallado de las
de plagas. Inspecciones y tratamientos, que
Se toman medidas para incluya la fecha, el tipo de plagas
evitar la entrada de plagas, x encontradas y las medidas
como sellos y pantallas en tomadas.
las ventanas.
12. Abastecimiento de N
0
Aguay Tratamiento de Cumple Observaciones
Cumple
Efluentes:
El suministro de agua es o
El suministro de agua es seguro
seguro y cumple con las X _
. y cumple con las regulaciones
normativas locales. B
locales. Los efluentes también
Los efluentes se tratan y )
_ se gestionan adecuadamente, lo
gestionan adecuadamente )
X que es fundamental para evitar

segun las regulaciones

ambientales.

la contaminacién ambiental.
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ANEXO 2.

RECISTRO DE VERIFICACTON PARA AUDITORIA DEL SISTEMA HACCP

codigo Pagina N2, Fecha de emision
Ciudad y Fecha

Razon Social R.U.C.
Direccion

Teléfono|s)Fax | | - ) I E-mail

Ciudad Departamento

Representante Legal

Actividad

Productos que elabora bajo el Mlan HACCP

Objetive de la Visita

Responsables que practicaron la Auditoria: Mombre, Cargo e Institucion

Atendia la Visita por parte de la Empresa - Mombre y Cargo

ASEECTOS A VERIFICAR

CALI-
FICA-

CION

OBSERVACIONES

ORGANIZACION EMPRESARIAL

Se evidencia compromiso y apoy