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CAPÍTULO 4
4. SISTEMA HACCP EN LA LÍNEA DE ENVASADO DE ACEITES COMESTIBLES.

4.1. Análisis e identificación de riesgos en  la línea de envasado de aceites comestibles.
Para poder identificar los peligros potenciales en la línea de producción,  se realizó una breve inspección en todas las fases del proceso de envasado, hasta llegar a la distribución.

Posteriormente se evaluó la posibilidad de que surjan uno o más peligros, y se realizó la identificación de las medidas para controlarlos, todo esto con el fin de evitar que el producto afecte la salud del consumidor.

El principio 1 se encuentra descrito en 7 etapas:
Etapa1: Términos de referencias y ámbitos de aplicación.
En esta etapa se estableció el alcance del sistema HACCP y se definió cada peligro asociado al proceso.
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Términos de Referencia.
El grupo HACCP consideró los siguientes peligros asociados tanto al proceso de elaboración de aceites, como a las materias primas y envases que entran en el proceso de elaboración:
Microbiológicos: Que no es aplicable para la producción de aceites  y grasas.
Químicos: Son los residuos de sustancias químicas en materias primas, envases y demás insumos, lubricantes de la maquinaria, restos de los productos de limpieza y desinfección, etc.
Físicos: Se considera aquellos cuerpos extraños que puedan venir con las materias primas o que puedan ser incorporados accidentalmente al producto durante su elaboración.
Defecto de Calidad: Son alteraciones que afectan las características específicas del producto final (olor, color, sabor, consistencia, etc.). 
Ámbitos de aplicación: El alcance del estudio abarca desde la recepción del aceite RBD en los tanques TN23 Y TN24, hasta la entrega del producto a los distribuidores.
Etapa 2: Grupo HACCP.
El Departamento de Aseguramiento de la Calidad tiene desarrollado el equipo HACCP, el cual es un grupo de trabajo multidisciplinar, y se encuentra  configurado de la siguiente forma:

· Gerente responsable.
· Líder del equipo HACCP.
· Coordinador del equipo HACCP.
· Equipo de trabajo:

· Representante de producción.
· Representante de mantenimiento.
· Representante de logística.
· Representante de Higiene y sanidad de planta.
A continuación se detalla el organigrama del equipo HACCP en la figura 4.1.
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FIGURA 4.1 ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP

Etapa 3: Descripción del producto - proceso.
En esta etapa se realizó una completa descripción del producto, y se identificó adecuadamente los peligros potenciales que puedan provenir de las materias primas, ingredientes, u otros insumos que forman parte de la composición producto, como se detalla en la tabla # 5.
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TABLA # 5

Etapa 4: Uso esperado del producto.

El uso esperado del producto final es para:

· Ensaladas.

· Mayonesas.

· Salsa y aderezos.

· Líquido de cobertura en enlatado de atún.

· Mezclas con otros aceites vegetales.

Etapa 5: Preparación del diagrama de flujo. 
El diagrama de flujo fue esquematizado, para indicar todas las etapas en la que se encuentra involucrado el proceso de envasado de aceite. (Ver Figura 4.1).
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FIGURA 4.2 VERIFICACIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO
Etapa 6: Verificación del diagrama de flujo del proceso.
El grupo HACCP se encargó de verificar el diagrama in situ para comprobar y asegurar que han sido correctamente identificadas, representadas y descritas todas y cada una de las acciones, actividades u operaciones realizadas en la línea del proceso.

Sin embargo durante la verificación no se encontraron novedades.
Etapa 7: Lista de los peligros asociados a cada etapa y las medidas preventivas existentes.

Se realizó la identificación de la existencia de peligros que puedan afectar al producto final, encontrándose las causas que los puedan ocasionar.

Una vez que se identificó las causas y peligros que puedan afectar al producto final, se definió las medidas preventivas, las cuales se encuentran detalladas en las tablas # 6 y # 7.
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TABLA # 6
TABLA # 7
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4.2. Identificación de Puntos Críticos de Control en la  línea de Envasado de Aceites Comestibles.
Se determinó los puntos, procedimientos o fases del proceso que pueden controlarse con el fin de eliminar los peligros o, en su defecto, reducir al mínimo la posibilidad de que ocurran.

Etapa 8: Aplicar la herramienta árbol de decisión a cada fase del proceso para identificar los PCC.

La identificación de los PCC, son la base en toda etapa ó fase del proceso sobre el que se debe ejercer un control, de tal forma que el peligro a la salud se evite, elimine o reduzca a un nivel aceptable. 
Para identificar los PCC se aplicó la herramienta árbol de decisión, el cual consta de 4 preguntas detalladas a continuación:

1. ¿Existen medidas preventivas?.
2. ¿Está específicamente diseñada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible ocurrencia de un peligro?.
3. ¿Puede ocurrir una contaminación con un peligro identificado por encima del nivel aceptable, o pueden estos incrementar a nivel inaceptable?.
4. ¿Eliminará una fase posterior el peligro o reducirá su posible ocurrencia a un nivel aceptable?. 

Una vez que se evaluó cada uno de los PCC a través del árbol de decisión como se ilustra en las tablas # 8 y # 9, se identificó que el punto crítico de control se encuentra en los filtros de las máquinas envasadoras, debido a que puede existir acumulación de  impurezas.  
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TABLA # 8
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TABLA # 9
4.2.1 Matriz de Riesgo.
La matriz de riesgo,  es una fuente de información que permite ahorrar muchas horas de trabajo, reconvirtiendo parte de las tareas hacia funciones de mayor análisis y, obviamente de mayor exigencia; por esta razón se estructuró la matriz de riesgo para detallar lo que se indica a continuación: 
· Identificación y análisis de los peligros y las causas que los provocan. Ver numeral 4.1.
· Una vez que se tuvieron identificados los peligros, se definió las medidas preventivas para evitarlos. Ver numeral 4.1.   
· Para la determinación de los PCC, se realizó una evaluación de riesgo, a través del árbol de decisión. Ver numeral 4.2.
· Se definió los límites críticos.  Ver numeral 4.3.
· Se elaboró el programa de monitoreo, en el cual se indican los PCC y la descripción del método para evitarlos, la frecuencia que se debe realizar el control de los PCC y el responsable. Ver numeral 4.4.
· Se realizó el programa de acciones correctivas, y el responsable de su elaboración.  Ver numeral 4.5.

· Se estableció el programa de verificación. Ver numeral 4.7.
· Se elaboró el establecimiento de registros. Ver numeral 4.7.
4.3. Límites críticos para las medidas preventivas asociadas con   cada PCC.
Se estableció los límites críticos que deben ser cumplidos para asegurar que los PCC se encuentren bajo control.

Etapa 9: Límites y objetivos de proceso.
A cada medida de control de un PCC, se le asignó el límite crítico ó valor límite que separa a la aceptación del rechazo; es por ésta razón que en el proceso de envasado, el defecto o causa principal es la presencia de impurezas en el aceite, que son causadas por cuerpos extraños que puedan contener los filtros. (Ver Tabla # 10).
TABLA # 10
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4.4. Procedimientos para monitorear los puntos críticos de control.
Etapa 10: Establecer un sistema de monitoreo para cada PCC.
En esta etapa se determinó la frecuencia, el responsable y el método del monitoreo, tal como se ilustra en la tabla # 11.
TABLA # 11
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4.5. Establecimiento de  acciones correctivas.
Etapa 11: Establecer un plan de acciones correctivas.

Se estructuró el programa de acciones correctivas, ya que puede existir la probabilidad de que un PCC no se encuentre bajo control ó muestre tendencia a salirse  de control.  

El plan de acciones correctivas es para corregir las causas de las desviaciones, y el responsable de su elaboración es el jefe de planta junto con el operador de turno. En la tabla # 12 se ilustra el sistema de monitoreo y vigilancia.
TABLA # 12
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4.6. Establecimiento de  sistemas efectivos de registros.
Etapa12: Registros y documentación HACCP.
Se estableció efectivos sistemas de registros que permiten demostrar que se efectúa todas las actividades relacionadas con el sistema HACCP que incluyen: 
· Registros de POES.

· Monitoreo.

· Acciones correctivas.

· Verificación.
Los registros que se llevan a cabo para los PCC se detallan en la tabla # 13.
TABLA # 13
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Los registros que se llevan a cabo para los PC se detallan en la tabla # 14.
TABLA # 14

4.7. Sistema de control de documentación del Sistema de Gestión de Inocuidad Alimentaria.
Etapa 13: Verificación.  
El grupo HACCP se encarga de verificar el plan HACCP.  Esta verificación se realiza cada vez que de forma repetitiva un determinado PCC o PC se encuentra fuera de control.  
La verificación se realiza analizando los diferentes componentes del sistema:

· Análisis del producto final.
· Estudios de los reclamos del mercado.
· Se analizan las situaciones que están  fuera de control.
· Se estudia las acciones correctivas que se han llevado a cabo anteriormente.
· Se comprueba las calibraciones de equipos que están   relacionados al control de PC y PCC.

Etapa14: Revisión del plan HACCP.

La revisión se realiza una vez al año o como consecuencia de lo mencionado a continuación:

· Un defecto detectado en la verificación del sistema.
· Una modificación que se haga en el proceso.
· Cuando se ingrese la instalación de un nuevo equipo.
· Cambios en la legislación.
· Presencia de peligros nuevos.
· Cambios en algún aspecto del sistema.
El seguimiento y control del proceso de diseño y desarrollo de sistemas de elaboración, es realizado por el Gerente de Aseguramiento de Calidad, junto con el equipo HACCP.
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