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Resumen

México es un pais con una gran diversidad de climas y condiciones que lo hacen un
gran productor en el ambito alimenticio, por lo cual es necesario asegurar la calidad
e inocuidad de todos estos productos como lo marca el Codex Alimentarius con la
implementacion, evaluacion y actualizacion de instrumentos de control de la
seguridad alimentaria como es el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) debido a esto en el presente trabajo se realizd una evaluacion del sistema
HACCP que se aplicaba en un establecimiento TIF dedicado a el procesamiento de
carne de AVE, através de la aplicacién de auditorias usando la metodologia AMEF
(Analisis modelo de efectos y fallas). Dichas Auditorias permitieron identificar
especificamente los apartados con mayor indice de riesgo, permitiendo asi la
modificacion de procesos para poder asegurar la inocuidad de los productos,
ademas de esto se logré identificar el porcentaje de conformidad tanto en el
apartado documental como en el practico, mostrando asi claramente que es
necesario reforzar los protocolos que operativos que asegurar la calidad e inocuidad
del productos.

Introduccion

Los mercados exigen la adquisicion de productos de calidad e inocuos que no
causen dano al momento de ser consumidos por la poblacion, por lo que la
implementacion de sistemas de calidad e inocuidad es necesaria para la
comercializacién de estos en la industria carnica en México, (Esteva & Melchor,
2017) dichos productos que cumplen los estandares de calidad e inocuidad son
reconocidos por el gobierno mexicano otorgandoles asi un sello TIF (Tipo
Inspeccién Federal) dicho sello es propiedad de la Secretaria de Agricultura y
Desarrollo Rural y a través de SENASICA, este sello deberia corresponder a los

mas altos estandares de inocuidad existentes en el mundo.(SENASICA, 2022)

Uno de los principales enfoques al momento de asegurar la calidad e inocuidad en
la industria carnica es evitar que el consumidor padezca de Enfermedades



Transmitidas por Alimentos (ETAS), estas enfermedades son de gran relevancia ya
que restan confianza al consumidor sumado a que transmiten y diseminan agentes
etioldgicos, por estos motivos es necesario que el personal capacitado determine
que los procesos sean llevados a cabo de manera higiénica papel y si estos son
aptos para el consumo humano antes de su venta; tarea que se le atribuye al Médico
Veterinario Zootecnista ya que este puede realizar una evaluacion del producto

desde su origen, hasta su finalizacion. (Escudero, 2016; Cartin & Pascual, 2021)

Las Herramienta mas comun para asegurar la inocuidad de los alimentos es el
Analisis de Riesgos y puntos criticos de control mejor conocido como HACCP, este
sirve como una base que permite identificar los principales problemas que afectan
la inocuidad y permite prevenir la perdidas econdmicas o productivas debido a
malos manejos. (Mouwen & Prieto, 1998; Lagla et al., 2019)

Por todo esto la evaluacién de la implementacién los sistemas HACCP es un
esencial para asegurar la gestion eficaz de la inocuidad de los alimentos tanto por

razones econdmicas como para la mejora de la calidad del producto.

Marco Teorico

Importancia de la inocuidad en la industria carnica.

En la actualidad las personas tenemos acceso a un sinfin de productos
empaquetados y preparados para su venta esto representa una gran ventaja para
la poblacion, sin embargo a lo largo del tiempo en la industria se ha observado que
la produccion y distribucidn de los productos es un punto criticoque puede afectar
la calidad e inocuidad de estos, debido a las condiciones ambientales por las que
pasan hasta su llegada con el consumidor, por lo cual se han creado diversas
estrategias para asegurar que los alimentos no causen dafio al consumirlo y a su vez
minimizar la tasa de deterioro del alimento para asi satisfacer las demandas y

necesidades de los consumidores. (Arriaga, 2020)

Por este motivo la salud publica es una prioridad y la manera en la se mantiene es

asegurandose de lainocuidad alimentaria de los productos y procesos, esto va

4



desde la primer manipulacion del equipo necesario para su produccién hasta el
empaquetado y distribucion final del producto. Por esto podriamos decir que la
mayor importancia de la inocuidad es el beneficio en la prevencién de enfermedades

que podria adquirir el consumidor final. (Peladez, 2021)

Enfermedades de Transmision alimentaria y Salud publica

Dia a dia encontramos en las noticias notas referentes a brotes de enfermedades
relacionadas con el consumo de alimentos desde brotes de sindromes tdéxicos por
aceite de colza desnaturalizado como en 1981 hasta brotes de Salmonelosis por
huevos con salmonella spp. en Mérida en el 2018. Todos estosdebidos al mal
manejo, la falta de higiene en la manipulacién o por la contaminacion ambiental.
(Gonzalez & Carroza, 2019) La gran mayoria de estas afectaciones son conocidas
por el nombre comlUn de Enfermedades de Transmision Alimentaria, estas tiene e
origenes diversos que pueden estar relacionados con agentes microbiolégicos o
sustancias quimicas en la mayoria de los casos y todas ellas estan provocadas por
el consumo de alimentos y agua contaminados. (Fernandez, 2021).

En la mayoria de los casos la contaminacion es por microorganismo que pueden ser
o no inofensivospara la salud y llegar a causar modificaciones en las caracteristicas
fisicas y organolépticas de los productos. Estos pueden ser enddégenos (que se
presentaban desde antes de su procesamiento) o exdgeno (que es a causa del
agua, la contaminacion cruzada y el personal encargado de manipular los

productos) (Fernandez, 2021).

Los agentes productores con mas frecuencia de ETA son: Salmonella entérica,
Salmonella typhi, Escherichia coli O157:H7, Norovirus, Campylobacter spp, Taenia
solium, Staphylococcus aureus, Clostridium perfringens, Shigella sp., Listeria
monocytogenes y el virus de la hepatitis Ay la manifestacion clinica ocasionada con
mas frecuencia por las ETA es de origen gastrointestinal, siendo la diarrea uno de
los sintomas mas habituales. También pueden originar multiples patologias de tipo
neurolégico e inmunoldgico, entre otras: artritis reactiva, uretritis, conjuntivitis,
sindrome hemolitico- urémico, glomerulonefritis, pericarditis, tiroiditis auto

inmunitaria etc. (Fernandez, 2021).



Sistema HACCP

El sistema HACCP es una herramienta que se ha aplicado en las ultimas décadas
para poder asegurar que la calidad e inocuidad de los productos se mantenga y asi
velar por la salud alimentaria. El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control o por sus siglas en inglés HACCP (Hazard Analysis and Critical Control
Points) plantea el analisis y control de todos los peligros que pueda tener el producto
desde la adquisicién hasta el consumo o venta del producto final, de amplio uso
gracias a su flexibilidad de aplicacion pudiendo adaptarse a muchos procesos
industriales o artesanales. Ademas de que desde hace bastantes afos es
reconocido a nivel mundial debido a los esfuerzos de la Comisién del Codex
Alimentarius (CCA) para que se aplicara en la industria alimentaria, hasta
volviéndose necesaria su aplicacién para la venta de productos en algunos paises.
(Salabarria & Bedoya, 2021)

EL sistema HACCP es un sistema cientifico enfocado a los puntos criticos de
analisis de un producto, que son todos los posibles riesgos que afectaran la
inocuidad del mismo. Dando asi una guia para su analisis haciendo uso de
manuales enfocados en el saneamiento, prevencion y minimizacién de los peligros
contaminantes. (Pelaez, 2021) y su implementacion permite la constante vigilancia
y aplicacion de controles estrictos asegurando asi el producto. (Salabarria &
Bedoya, 2021)

Métodos de evaluacion

A pesar de que tener un plan HACCP es una gran herramienta para asegurar la
calidad e inocuidad de los productos este no garantiza que sea efectivo y sea
aplicado correctamente por lo que es necesario que este sea continuamente

evaluado para asegurar su efectividad. (Vinagre, 2000)

Como lo mencionan diversos autores, la verificacion o evaluacidn es necesaria para
el plan HACCP no solo en su forma documental sino también sus registros y en
forma operacional permitiendo asi una vision global de su aplicacion y
funcionamiento para asi encontrar las fortalezas, debilidades u oportunidades de

mejora de este para permitir el andlisis y la modificacidén o revalidacién del mismo.
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(Gonzales, s.f.; Vinagre, 2000; Alfonso, 2006; Sanchez et.al., 2020) Para realizar la
evaluacién se pueden utilizar auditorias, que son evaluaciones sistematicas que
influyen observaciones en el lugar y la revisién de los registros de actividades, la
documentacion, que el proceso esté dentro de los limites criticos establecidos que
las actividades se realicen de forma correcta, y que su vigilancia y acciones
correctivas sean aplicadas correctamente, entre otras. (Vinagre, 2000)

Metodologia AMEF

El analisis modal de efectos y fallas (AMEF) es una herramienta técnica de analisis
aplicable a los sistemas con riesgos potenciales de no alcanzar los objetivos para
lo que fueron previstos. También permite cuantificar y evaluar el riesgo de los fallos
en estos sistemas. Esta fue desarrollada por el Ejército de Estados Unidos a finales
de la década de 1940, para disminuir la falla en las municiones. (Fernandez, 2019)

La evaluacion de riesgos estima asi las causas y consecuencia que pueden ocurrir
en el consumidor final ante la probabilidad de la aparicién del peligro, asi pudiendo
eliminar o corregir las causas y disminuir el fallo potencial de estas. Por cada fallo
potencial que se pueda presentar se hace una estimacion del efecto que se pueda
tener en el sistema, tomando las acciones necesarias para minimizar el efecto de
este, mediante la eliminacion de las causas que originan estos defectos. (Rojas et.
al., 2014) Asi la combinacion del analisis de riesgo como método de valuacién de
los planes HACCP permite identificar y priorizar el origen o causas de los fallos en
el sistema y ejercer una gestidn de la calidad e inocuidad del producto ademas de
establecer politicas tendientes hacia la mejora continua del mismo. (Rojas et. al.,
2014)

Objetivo General

Se evaluo6 la implementacion del sistema HACCP en una planta de procesamiento

de carne de Ave.

Objetivos Especificos



e Se Identificaron los principales impedimentos operacionales que

interfieren en la implementacion correcta del sistema HACCP

e Se evalué el riesgo a través de la metodologia AMEF

e Se identificaron fallas en la implementacion del sistema HACCP

e Se ofrecieron recomendaciones para la mejora de la implementacién del
sistema HACCP.

Metodologia

Para realizar la presente evaluacion de la implementacion del HACCP se utilizé de

modelo la metodologia de Trafialek y Kolanowski 6 metodologia AMEF (2014). Que

se divide en dos grandespartes, la primera de ellas correspondiente a la evaluacién

de 12 pasos de la implementacion del sistema HACCP los cuales son los siguientes:

9.

© N o g s Db~

Formacion del equipo HACCP

Descripcién del producto

Identificar el uso previo

Elaboracion de diagrama de flujo

Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Identificar y analizar los riesgos

Determinar los puntos criticos de control
Establecimiento de los limites criticos para cada PCC
Monitoreo de los PCC

10. Establecer medidas correctivas

11.Procedimientos de verificacion

12.Mantenimiento de registros y verificacion.

La segunda parte consistié en una evaluacion practica de 6 bloques que cubren los

principios de sistema HACCP

> o

Determinar PCC

Establecimiento de los limites criticos para cada PCC
Monitoreo de los PCC

Establecer medidas correcticas



5. Procedimientos de verificacion
6. Mantenimiento de registros.

Para la evaluacion de todos los criterios anteriores se utilizo6 una escala de

evaluacién que consto de cuatro puntuaciones:

Puntuacioén

Descripcion

%

aproximado de
conformidad

Indica la no conformidad, donde ninguno
de los requisitos se cumplen en su
totalidad

<40

Cumplimientominimo, los requisitos se

cumplieron en medida inadecuada

Ligera desviacion en el cumplimiento,
existe una ligera desviacion en el
cumplimiento de los requisitospero las no
conformidades quese muestran no eran
significativas para la seguridadalimentaria

en el momento de la auditoria.

Cumplié todos los requisitos, se
cumplieron los requisitos para todos los

criterios evaluados.

100

Cabe destacar que en ambos casos las evaluaciones se realizaron solicitando los

documentos necesarios de forma online y se realizaron visitas guiadas por el area

de proceso mediante videollamada para asi poder evaluar apropiadamente la
aplicacion del HACCP.

Tras calcular la puntuacién final por bloque, los resultados se analizaron con el

sistema Analisis Modal de Efectos y Fallas (AMEF). Empezando por el célculo de 3




coeficientes:
S = Frecuencia de no conformidad
O = Ocurrencia basada en la evidencia de auditoria
D = Defectibilidad de la no conformidad.

Cada uno de estos coeficientes tendra un valor asignado de 1 a 10 con el que se
permitio el calculo del riesgo relativo (R) con la siguiente ecuacién:

R=(S) (O) (D)

Para asi calcular el rango del valor del nivel de riesgo (1- 1000 puntos) y asignarlo
en la categoria deriesgo correspondiente. De acuerdo a la siguiente tabla:

Menor Moderado Alto Critico

1-250 250-500 500-750 750-1000

El eje de categorias de riesgo de seguridad alimentaria, los valores reflejan riesgo

calculado. (R)

Actividades realizadas

Durante el periodo de tiempo comprendido entre el 01 de octubre de 2021 y el 31
de marzo del 2022, se realizaron diversas actividades dentro de las cuales se

incluye:

e FEvaluacion a distancia a través de videollamadas en ocasiones diferentes

que permitié evaluar las diferentes partes del proceso en las fechas:

13 de diciembre de 2021
15 de diciembre de 2021
21 de diciembre de 2021
3 de enero de 2022
8 de enero de 2022

e Lectura y andlisis de toda documentacion relacionada con el Plan HACCP
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dicha documentacién se ley6 y analizo en el periodo del 22 de noviembre de
2021 al 26 de enero de 2022

e Procesamiento, tabulacién e interpretacion de la informacion recabada de la
evaluacioén a distancia y del plan HACCP en el periodo del 10 de enero de
2022 al 8 de marzo del 2022

e Redaccién del informe final y entrega de resultados en el periodo del 28 de
febrero de 202 al 31 de marzo de 2022.

Objetivos y Metas alcanzados

Se realizé un evaluacion del sistema HACCP que se aplicaba en el establecimiento
TIF tanto de forma documental como durante los procesos de produccion, logrando
asi aplicarse la metodologia AMEF para su auditoria, por lo cual se identificaron los
impedimentos operacionales que interferian en la correcta implementacién del
sistema HACCP implementado, se evalué el riesgo de dichos impedimentos
ademas de las fallas que se presentaron. Conforme a los resultados se ofrecieron

recomendaciones para las oportunidades de mejora.

Resultados y discusion

Los resultados obtenidos en la primera fase observables en la Tabla 1 muestran
que los bloques con el promedio mas bajo son los bloques 1,5, 11y 12, estando
en el cumplimiento minimo de los requisitos debido a que tanto la formacion del
equipo HACCP como su capacitacién eran inadecuadas, segun lo mencionado por
Vivanco (2017) el equipo HACCP debe ser un equipo multidisciplinario donde todos
los miembros tengan o reciban la capacitacibn adecuada para realizar su
respectivas tareas de forma correcta, sumado a esto en otros puntos como la
confirmacion del diagrama no existieron evidencias de la confirmacion in situ de los
diagramas ni de la participacion del equipo HACCP que es necesaria para
comprobar que el producto descrito tenga las mismas caracteristicas y etapas

plasmadas en él (Mejia 2020; WHO, 2009) y asi poder determinar que las medidas
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preventivas y correctivas sean eficaces para asegurar la inocuidad del alimento
determinado, proceso que requiere a su vez la revision y el consenso de todo el
equipo HACCP (Sepulveda, 2017)

Ademas de que los procedimientos de verificacibn no fueron suficientemente
especificos para asignar frecuencias, no incluian la calibracién de los equipos o la
observacion de las operaciones permitiendo cuestionar su eficacia esto es muy
similar a lo reportado en el estudio de Dzwolak (2019) donde encontrdé que eran muy
frecuentes los incumplimientos en la verificacion continua de acciones relacionadas
con los PCC debido a la falta de autoevaluacion, planificacion sistematica de
revisiones y a la asignacién de responsables para actividades especificas de
verificacion cosas que segun el presente autor generan las debilidades mas graves,
las cuales favorecen a la conservacién de los problemas y afecta la validez del
programa.

En la planta TIF no existia una forma sistematica de archivar o supervisar la
documentacion lo cual impedia que los registros fueran actualizados y ordenados
de manera correcta, siendo esta una parte esencial del sistema HACCP que se
encarga de asegurar que los procedimientos han sido correctos del principio al fin
del proceso permitiendo un seguimiento del producto (Puertas, 2018) dado su
importancia es necesario implementar un sistema sencillo, eficaz y facil de ensenar
a los trabajadores para que pueda integrarse facilmente el cambio a las operaciones
existentes y asegurarse de que la documentacion se guarde por un periodo minimo
de dos anos para asi tener evidencia suficiente de su aplicacion y modificaciones
(Osorio, 2021; Puertas, 2018)
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Puntuacion Media del cuestionario utilizado parala
evaluacion de la implmentacion del sistema HACCP
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Tabla 1 Puntuacion media del cuestionario utilizado para la evaluacion del sistema HACCP

Mientras que el bloque 6 fuel Unico que mostro cumplir totalmente con los requisitos
teniendo una calificacién promedio de 5, sin embargo debido a las inconformidades
explicadas en los bloques anteriores seria prudente una vez corregidas realizar una
nueva auditoria de estas para asegurarse que el resultado no se vea alterado por
errores en otros bloques. Todos los demas bloques tenian solamente ligeras
desviaciones que en su mayoria podian solucionarse al implementar las

correcciones pertinentes al HACCP.

Por otro lado los resultados de la segunda fase (Tabla 2) muestran que no hubo
ningun bloque que tuviera una calificacion mayor a 3.2, Los bloques 1,2, 4y 5 se
encuentran en el apartado de la no conformidad donde ninguno de los requisitos se
cumple en su totalidad, apartado donde se pudo observar que para la determinacién
de los PCC los trabajadores no contaba con los conocimientos minimos necesarios
para poder determinar los PCC, apartado de suma importancia debido a que los
PCC que se describen de forma documental deben poder monitorearse de manera
agil, rapida y frecuente permitiendo asi poner en marcha de manera de inmediata
las acciones correctivas pertinentes esto debido a su relevancia para los salud
alimentaria (Pérez-Vidal et. al., 2018; Zakharova & Gorbunchikova, 2021) por lo cual

si el personal que se encontraba encargado de cualquier actividad que incluyera
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estos PCC no tenia conocimiento de ellos era improbable que pudiera iniciar con
las acciones correctivas pertinentes aunque estas estuvieran correctamente
redactadas en el plan HACCP evidenciando asi la necesidad y la importancia de la
capacitacion a los operatarios y la correcta supervision de las actividades en

produccién. (Mousavi & Gholami-Borujeni, 2021)

A su vez como resultado de la falta de conocimiento sobre los PCC anteriormente
mencionada, las personas no tenian conocimientos sobre los limites criticos para
cada PCC ya que no se conocian los parametros ni los valores minimos 0 maximos
permitidos para cada limite critico del cual eran responsables esto es algo de suma
gravedad debido a que es necesario establecer estdndares limite desde las
materias primas hasta el entorno de trabajo, los trabajadores y las instalaciones de
fabricacion durante el proceso de fabricacion de alimentos para garantizar la calidad
y la seguridad. (Hwang et. al., 2021)

Puntuacidon media del cuestionario utilizado para la
evaluacion del sistema HACCP en la practica

3.1
2.6

B1 B2 B3 B4 B5 B6

Bl mB2 mB3 mB4 mB5 HB6

Tabla 2 Puntuacion media del cuestionario utilizado para la evaluacion del sistema HACCP en la practica

En cuanto a las acciones correctivas que debian aplicarse en caso de alguna
desviacion los empleados no tenian el conocimiento de la aplicacion de dichas
acciones ni de su importancia para la seguridad alimentaria ademas de que al

momento de hacer la auditoria se observé que en muchas situaciones las acciones
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correctivas no eran realizadas cuando se perdia el control de algun PCC o en
algunos casos de ser realizada no eran correcta, impidiendo asi la aplicacion y
desarrollo de un plan de control que mejore y evite los problemas de salud que
puede llegar a causar una desviacién a los limites previamente establecidos como
menciona Mujica y Badoya (2022) probamente debido a la falta de capacitacion
antes mencionado para el personal, dificultando asi la aplicacion de sus planes

documentales.

Mientras que los bloques 3 y 6 se encuentran en el cumplimiento minimo de los
requisitos esto debido principalmente a que en las situaciones en la que los
empleados tenian acceso a los registros estos no tenian un encargado especifico
que los llenara y ademas, los registros la mayoria de las veces se llenaban fuera
del tiempo o no se llenaban, sumado a que no existia una supervision de dichas
acciones, tampoco se llevaba la documentacién del sistema al dia ni se
reemplazaban a tiempo los registros ademas de que en algunos casos se
encontraron registros que no eran legibles y hasta inconsistencias en el llenado,
similar a lo reportado por Carbajal y Yance (2021) donde al realizar un plan de
mejora para el sistema HACCP se encontr6 que uno de sus principales
inconvenientes son los problemas en los registros, mencionando asi que la
actualizacion y mejora de dichos instrumentos serviria para una mejora en la
aplicacion del plan HACCP, siendo asi que probablemente si se aplicara en el
presente estudio también supondria grandes oportunidades de mejora.

De manera general se puede observar que en todos los promedios los resultados
mas bajos siempre se encuentran en la fase dos al igual que los coeficientes de
riesgos de seguridad alimentaria mas altos, recordando que la fase dos evaluo el
sistema HACCP de la presente empresa de forma practica, esto podria ser
consecuencia de los problemas en la aplicacién del sistema del HACCP

anteriormente descritos.

Los resultados observados en la puntuacién de riesgo de seguridad alimentaria
para la primera fase que se encuentran sintetizados en la tabla 3 muestran que

unicamente el bloque 11 mostro significar un riesgo moderado y todos los demas
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bloques indicaban ser riesgos menores.

Puntuacidn de riesgo relativo por bloque

B12 210
B11 270
B10 64

B9 72

B8 70

B7 63

B6 7

B5 60

B4 60

B3 18

B2 12

B1 24

0 50 100 150 200 250 300

Tabla 3 Puntuacion de riesgo relativo por bloque del cuestionario utilizado para la evaluacion del sistema
HACCP

Este riesgo moderado identificado en la tabla 3 esta relacionado a fallas en la
documentacion de las frecuencias y procedimientos especificos de verificacion,
ademas problemas en la exactitud en los registros, especificaciones sobre la
observacion de las operaciones y calibracion de los equipos de monitorio como se
puede observar mas detallada en el anexo 1, todas estas se encuentran relacionada
con los procesos documentales y de trazabilidad interna segun lo define Cartin et.
al. (2014) como “el control del proceso interno que incluye la manipulacién,
fabricacion y los procesos de manufactura; ademas de toda actividad derivada del
sistema de control de peligros (HAPCC)”. Sin embargo estos son riesgos tolerables
si los costos de estos exceden a los beneficios que la empresa podria obtener de
su correccion, por lo cual la modificacion de tal riesgo tendra que ser una decision
que sea tomado por el jefe de calidad en virtud de la evaluacion de los pros y contras
de su modificacibn como menciona Beltrdn (2017), ya que se considera un
parametro que no requiere de correcciones inmediatas. De igual forma los riesgos
moderados encontrados en la tabla 4 pueden ser sujetos a evaluacion y basandose
en los costos y beneficios de sus modificaciones tomar decisiones sobre los
cambios aplicables a cada uno, pero siempre teniendo en cuenta que todos los
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riesgos moderados de la tabla 4 son al momento de ejecucidn practica del sistema
HACCP lo cual implica un mayor riesgo debido a su relacién directa con los procesos
de manufactura. En ambos casos teniendo siempre presente que se debe de
asegurar que se mantengan los controles actuales y que el nivel de riesgo no

aumento para garantizar asi la calidad de los productos.

Puntuacidn de riesgo relativo por bloque

B6 280

B5 450

B4 400

B3 350

B2 I 500
B1 400

0 100 200 300 400 500 600

Tabla 4 Puntuacion de riesgo relativo por bloque del cuestionario utilizado para la evaluacion del sistema
HACCP en la practica.

Continuando con los resultados de la tabla 4, se encontr6 que en el bloque 2
presenta un riesgo alto, vinculado principalmente con la falta de conocimiento sobre
los parametros necesarios para asegurar la inocuidad de los alimentos y los limites
criticos de estos y la falta de supervisidn durante la etapa de proceso, este al
encontrarse dentro de la categoria de alto, no puede ser tolerado y requiere de la
implementacion de medidas preventivas que aseguren que la calidad y la inocuidad
del producto y de estrategias de mejora del riesgo (Beltran, 2017; Condori &
Hurtado, 2021)

De forma general los resultados obtenidos nos muestran un porcentaje de
conformidad del 82.9% en la implementacién documental mientras que en la
implementacion practica uno del 53.1% lo cual nos indica que en el establecimiento

los requisitos se cumplen de manera inadecuada en el area practica, lo cual se
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encuentra relacionado con la perdida de la calidad e inocuidad del producto final,
afectando asi la seguridad alimentaria. Mostrandonos asi la importancia de la
implementacion de métodos de auditoria como el AMEF para identificar y poder
corregir o modificar los elementos que presentan desviaciones o fallas en el sistema
HACCP aplicado y documental. (Cartin et. al., 2014)

Conclusiones

En este estudio se aplicé la metodologia AMEF a el sistema HACCP del
establecimiento TIF 468 la presente evaluacion permitio identificar los principales
impedimentos operaciones que interferian en la implementacién correcta del
sistema HACCP, mostrandonos que la correcta capacitacion de todas las personas
involucradas en el proceso es esencial para la reducir y evitar riesgos sanitarios o
problemas en la calidad, sumado a la importancia de la organizacién en la
documentacion y registro de las actividades.

La continua evaluacion del riesgo a través de esta u otra metodologia aplicable es
esencial para evaluar el riesgo en todas las etapas de produccion, permitiendo asi
la reduccion de este y la identificacion de oportunidades de mejora en etapas

especificas de la implementacion del sistema HACCP.

Recomendaciones
e Revisar las funciones e integrantes del equipo HACCP

e Delimitar funciones especificas para integrantes del equipo HACCP vy

personal operativo en el area productiva.
e Evaluar la necesidad de méas personal operativo

e Revisar y destinar medidas especificas a la organizacién, clasificacion y

almacenamiento de la documentacién

e Proporcionar canales de dialogos entre las diferentes areas de la presente

empresa, fomentando asi la comunicacién de problemas y necesidades de
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todo el personal
e Fomentar un equipo de trabajo estable.

e Proporcionar capacitaciones a todo el personal de las areas involucradas en

el proceso y evaluar su correcta asimilacion.

e Implementar medidas inmediatas que aseguren la seguridad alimenticia

relacionada con el riesgo alto del Bloque 2.
e Proporcionar los materiales necesarios para el desemperio laboral.

e Realizar un mantenimiento adecuado a las areas y maquinaria demas de

realizar las calibraciones necesarias a la maquinaria utilizada.

e De ser necesario implementar andlisis de causa-raiz para determinar el

origen de las desviaciones, como el diagrama de Ishikawa.

e Realizar nuevamente una auditoria al término de las correcciones para
asegurarse que todas las desviaciones hayan disminuido los niveles de

riesgo necesarios.
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Anexos

Anexo 1 Cuestionario utilizado para la evaluacién de Ila
implementacidén del sistema HACCP.
Bloque de referencia Factor evaluado Calificacion

BLOQUE

1 Equipo HACCP

de los productos?

¢ Existe un equipo HACCP en la No se encuentra completo 3
empresa?
¢ Es un equipo multidisciplinario? No en su mayoria
¢, Todos los miembros del equipo No tuvieron capacitacién
fueron capacitados en HACCP?
¢, Se desarroll6 el plan HACCP? Si
¢ El equipo estaba formado por No, la mayoria no tenian
personas con una comprension de comprension de estos
determinados peligros bioldgicos, conceptos
quimicos y fisicos y riesgos
asociados?
¢ El equipo estaba formado por Si 5
personas involucradas en el proceso
de produccion?
¢ El equipo estaba formado por No, la mayoria no tenian estos 3
personas con conocimientos en conocimientos
microbiologia, higiene y tecnologia de
alimentos?
Resultado de la evaluacion: 24
BLOQUE 2 Descripcion del producto
¢, Se describieron los productos? Si 5
¢, Se describe toda la gama de Si, se hace una descripcién de 5
productos? los productos
¢ Se hizo correctamente la descripcién | Si, se describen correctamente 5
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¢, Se describe la composicion de los Si, se describe correctamente 5
productos incluyendo todas las
materias primer, ingredientes y
aditivos?
¢, Se describe el tipo de Si, se describen los procesos 5
procesamiento del producto? de cada producto
¢, Se especific6 como se debe envasar | Si, se especifican el envase 5
el producto?
¢, Se especificaron los parametros Si, existe una especificacion 5
microbiol6gicos del producto? de los parametros
microbioldgicos

¢, Se especificaron los parametros Si, se describen los 5
quimicos del producto? pardmetros quimicos
¢, Se especificaron los parametros Si, se describen los 5
sensoriales del producto? pardmetros sensoriales
¢, Se especificaron los parametros Si, se describen los 5
fisicos del producto? parametros fisicos
¢, Se especifico como se debe Si, se describe el 5
almacenar el producto? almacenamiento
¢, Se especifico como se debe No, no se especifica 2
transportar y distribuir el producto?
¢ Se especifico el término de Si, se especifica la durabilidad 5
durabilidad del producto?
¢ Cuanta con la informacion de No en su totalidad 3
etiquetado apropiada?

Resultado de la evaluacion: 65

BLOQUE 3 Identificar el uso previsto
¢, Se especifico el uso previsto de Si 5
todos los productos?
¢, Se especifico la naturaleza del Si 5
grupo destinatario del producto?
¢ El grupo objetivo incluia personas Si 4

alérgicas o desnutridas?
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Resultado de la evaluacion: 14
BLOQUE 4 Diagrama de flujo
¢ Se elaboraron diagramas de flujo Si 5
detallados de los productos?
¢ Los diagramas de flujo incluian En la mayoria de los caso 4
todas las materias primas,
ingredientes y aditivos?
¢ Los diagramas de flujo incluian el Si 5
empaque?
¢ Se establecié la secuencia de todos | Si 5
los pasos de produccion?
¢ Los diagramas de flujo incluian Si, pero en algunos casos 4
pardmetros técnicos de las materias hacia falta informacién
primas?
¢ Los diagramas de flujo incluian Si, pero en algunos casos 4
parametros técnicos de los hacia falta informacién
subproductos?
¢ Los diagramas de flujo incluian Si, pero en algunos casos 3
parametros técnicos de los productos | hace falta informacion
finales?
¢ Los diagramas de flujo incluian Si, pero no se especificaba el 4
pausa entre los pasos de produccion? | tiempo
¢ Los diagramas de flujo excluyeron el | Si. 5
riesgo de contaminacién cruzada?
¢, Se establecieron procedimientos de | Si. 5
limpieza y desinfeccion?
¢, Se proporciond el entorno higiénico | No, existian materiales u 2
del procedo de produccion? equipos que no proporcionaba
este entorno

¢ Los empleados mantuvieron la No, en diversas circunstancias 2

higiene durante el proceso de

produccion?

no se observo la paliacion de
los protocolos de higiene.
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¢, Se garantizaron las condiciones Si. 5
adecuadas de almacenamiento y
distribucion de los productos?

Resultado de la evaluacion: 53

BLOQUE 5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

¢, Se realiz6 la confirmacion in situ del | Si, se realizé la confirmacién 5
diagrama de flujo?
¢ Se realiz6 la confirmacion del Si, se realizé la confirmacién 5
diagrama de flujo durante el proceso | durante el proceso
de produccion?
¢ Hubo evidencias de confirmacion No, no existen 2
realizada?
¢ El equipo HACCP realizo la No, no se realizd por el equipo 3
confirmacion en el sitio? completo

Resultado de la evaluacion: 15

BLOQUE 6 Principio | Identificar y analizar los peligros

¢ Se hizo una lista de posibles Si 5
peligros?
¢ Se hizo una lista para todos los Si 5
pasos de acuerdo con los diagramas
de flujo de productos desarrollados?
¢La lista incluia peligros fisicos? Si
¢La lista incluia peligros quimicos? Si
¢La lista incluia peligros Si
microbiologicos?
¢, Se especificaron las causas de los Si 5
posibles peligros?
¢ Fueron establecidas las acciones Si 5
preventivas que eliminan o reducen
los riesgos establecidos?
¢, Se especifico la probabilidad de que | Si 5

ocurran los peligros?
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¢ Fue considerada la supervivenciay | Si 5
la multiplicacién de microrganismos

patégenos?

¢, Se consideraron los alérgenos en Si 5
los productos?

¢, Se especificaron medidas de control | Si 5
para peligros especificos?

¢ Fueron todas las medidas y Si 5
especificaciones de control asignadas

a los procedimientos existentes?

Resultado de la evaluacion: 60

BLOQUE 7 Principio Il Determinar PCC
¢ Se establecieron PCC? Si 5
¢, Se especificaron los métodos que Si 5

usaron para determinar los PCC?

¢ Se utilizé un arbol de decision para | Si 5
determinar los PCC?

¢ Se utilizé un arbol de decisiones de | Si 5
acuerdo con el diagrama de flujo en
cada etapa de producciéon?

¢ Se utilizé un arbol de decision para | No, solamente para los 3
cada peligro en cada paso de biologicos

produccion?

¢, Los miembros del equipo HACCP No, no recibieron capacitacién 2

recibieron la capacitacion del uso del
arbol de decision y se evidencio?

¢ Se identificaron correctamente los Si, en su mayoria 3
PCC?
¢,Se omitié cualquier paso, en la No 5

determinacién de un PCC?

Resultado de la evaluacion: 33

BLOQUE 8 Principio Ill Establecer limites criticos para cada PCC
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¢ Se establecieron parametros y Si 5
limites criticos para cada PCC?
¢, Se reconocieron parametros y Si 5
limites criticos en la documentacion?
¢ Los limites criticos establecidos Si 5
corresponden a la frontera aceptable
de calores respecto a la seguridad
alimenticia del producto?
¢, Se establecieron limites criticos No en su totalidad 3
observables o medibles que puedan
mostrar que el PCC este bajo control?
¢ Se eligieron correctamente los Si 5
limites criticos para cada PCC?

Resultado de la evaluacion: 23

BLOQUE 9 Principio IV Establecer un sistema de monitoreo del
control de PCC

¢, Se establecié un sistema de Si 5
seguimiento para todos los PCC?

¢, Se elaboraron procedimientos de Sl, para la mayoria 4
seguimiento para cada PCC?

¢, Se establecio la frecuencia de Si, para los existentes 4
monitoreo?

¢, Se establecié adecuadamente la Si para los existentes 4
frecuencia de monitoreo?

¢, Se establecieron métodos de Si, para los existentes 4
seguimiento?

¢ Los métodos de seguimiento fueron | Si, para los existentes 4
adecuados?

¢, Se designaron empleados Si, existian empleados 3
responsables del monitoreo de los responsables para la mayoria

PCC? pero no se especificaron

¢ Se utilizaron dispositivos de Si para lo que eran 5

monitorio de PCC?

monitoreables
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¢ Los dispositivos de monitorio No todos, por la falta de 3
mostraron mediciones confiables? calibracion
¢ Habia tarjetas de control disponibles | Si, existian tarjetas para a 4
para registrar los resultados del mayoria
monitorio de cada PCC?
¢ Permitian las tarjetas de control En su mayoria si 4
mantener registros de todos los
parametros monitoreados en los
PCC?

Resultado de la evaluacion: 44

BLOQUE 10 Principio V Establecer acciones correctivas

¢ Hubo acciones correctivas para
cada PCC establecidas en el caso de
que los resultados del monitorio

indicaran una perdia de control?

Si

¢ Las acciones correctivas
garantizaban plenamente que el

retorno a los parametros asumidos?

Si

¢ Se establecieron procedimientos de
acciones correctivas para cada PCC?

Si

¢ Hubo empleados designados
responsables de las acciones
correctivas para cada PCC?

Si, pero no de forma especifica

¢ Hubo tarjetas de control para
documentar las acciones correctivas
tomadas en todos los PCC
establecidos?

Si

¢ Hubo instrucciones de uso
especifico de los productos obtenidos
durante el periodo en que el PCC se

encontraba fuera de control?

Si

Resultado de la evaluacion:

29

BLOQUE 11 Principio VI Procedimientos de verificacion
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¢, Se establecieron métodos de Si 5
verificacion de HACCP?
¢ Se establecié la frecuencia de la Si, pero no de forma especifica 3
verificacion de HACCP?
¢ Fueron apropiados los métodos de Si 5
verificacién establecidos?
¢ Fue adecuada la frecuencia Si 5
establecida de verificacion de
HACCP?
¢, Se establecieron procedimientos de | No 2
verificaciéon para confirmar que el
HACCP sea eficaz y coherente?
¢, Se design6 un empleado Si 5
responsable de analizar los
resultados de la verificacion?
¢ La verificacion incluyo la exactitud No 2
de los registros?
¢ La verificacién incluyo hacer No 2
preguntas a los empleados
especialmente a los que monitorean
los PCC?
¢ La verificacion incluyo la No 2
observacién de las operaciones en
los PCC?
¢La verificacion incluyo la calibracion | No 2
de los dispositivos de monitorio?

Resultado de la evaluacion: 33

BLOQUE 12 Principio VIl Mantenimiento de registros y
documentacion

¢ Habia disponible una Si 5

documentacion del sistema HACCP?
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¢ Habia disponible documentacién
sobre los pasos de implementacion
del sistema HACCP?

Si

¢, Se establecié una forma de

supervision de la documentaciéon?

No existia

¢ Se establecié la forma de archivar la

documentacion del sistema?

No, no existia

¢, Se especificé un tiempo para

archivar los documentos?

Si

¢ Se especificé una forma de hacer
modificaciones en las tarjetas de
control en caso de cometer algun

error?

No, no existia

¢, Todos los documentos estaban
debidamente marcados y era posible

su identificacion inequivoca?

Si, en su mayoria

¢ Habia alguna forma de intercambio
de documentos antiguos a la versién

actual establecida?

No, no existia

Resultado de la evaluacion:

26

Anexo 2 Cuestionario para la evaluacion del sistema HACCP en la

practica.
Bloque de referencia Factor evaluado Calificacion
Bloque 1 Principio Il Determinar los PCC
¢ Los empleados que trabajan en No, no tenian conocimientos 2
areas con PCC, sabian que en este
paso se establecié un PCC?
¢ Los empleados que trabajan en No, no tenian conocimientos 2
areas con PCC, sabian para que se
establecieron los PCC?
¢, Puede el supervisor del sistema No, no existe este puesto 2

HACCP enlistar todos los PCC?
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¢ El gerente de la empresa podria No existe este puesto 2
evaluar todos los PCC de la lista?
Resultado de la evaluacion: 8

Bloque 2 Principio Ill Establecer limites criticos para cada PCC

¢ Los empleados que trabajan en el
area del PCC conocian los
parametros de los limites criticos

para los respectivos PCC?

No, no tenian conocimiento

2

¢ Los empleados que trabajan en el
area del PCC conocian los valores de
los parametros de los limites criticos

para los respectivos PCC?

No, no tenian conocimiento

¢ Los empleados responsables de la
vigilancia de los PCC sabian los
parametros y los limites criticos en
los PCC para los que fueron
responsables?

No, no tenian conocimiento

¢ El supervisor del sistema HACCP
sabia los parametros y limites criticos
para todos los PCC establecidos?

No, no existe este puesto

Resultado de la evaluacién

8

Bloque 3 Principio IV Establecer un sistema de monitoreo del control

de PCC
¢ Los procedimientos de monitoreo de | Si 5
los PCC estaban disponibles para los
empleados responsables de cada
PCC?
¢ Los empleados conocian el No ya que no estaban 2
procedimiento de seguimiento en el asignados
PCC del que son responsables?
¢ Los empleados responsables de la | Si, pero no tenian una 3

vigilancia en los PCC eran

asignacion especifica por
cada PCC
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conscientes de su responsabilidad
para la seguridad de los alimentos?

¢, Se registraron periddicamente los
resultados del seguimiento de los
PCC?

No, no se registraban a tiempo
y en ocasiones no se

registraban

¢ Los resultados del monitorio de los
PCC fueron evaluados regularmente
pOr un supervisor o0 una persona

competente?

No

¢ Estaban las tarjeras de control
ubicadas en lugares de facil acceso

que permitieran llevar registros?

Si

Resultado de la evaluacion:

19

Bloque 4 Principio V Establecer acciones correctivas

¢ Los empleados que trabajan en la
zona con PCC conocian los
procedimientos de accidn correctiva

de los PCC que son responsables?

No

¢ Podrian los empleados
responsables de los PCC explicar el
modo de accién en caso de que se
supere el limite critico en el PCC?

No

¢, Si los empleados responsables de
las acciones correctivas en el PCC de
las que son responsables estan
conscientes de su responsabilidad
por la seguridad de los alimentos?

No

¢, Se tomaron acciones correctivas
cuando se perdié el control en todos
los PCC?

No en todas las situaciones

¢ Las tarjetas de control fueron
situadas en un lugar de facil acceso

Si, pero no en todas las

situaciones
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que permitia el mantenimiento de

registros?
¢ Se registraron las medidas En algun casos pero en la 3
adoptadas de conformidad con los mayoria no
procedimientos de las acciones
correctivas?
Resultado de la evaluacion: 16
Bloque 5 Principio VI Procedimientos de verificacion
¢ Se realiz6 la verificacion del sistema | Si 5
HACCP con la frecuencia
establecida?
¢ Se realizé la verificacion del sistema | No estaban claramente 2
HACCP de acuerdo con los métodos | establecidos los métodos de
de verificacion establecidos? verificacion
¢ Los resultados de la verificacion No fueron analizados 2
fueron analizados por una persona
competente?
¢ Los resultados de la verificacion No 2
influyeron en la frecuencia de las
verificaciones?
¢ Los resultados de la verificacion No ya que en la mayoria de 2
llevaron a la mejora del sistema los casos no se realizaron
HACCP? cambios
¢Las personas designadas para la No 2
verificacion tenian una autoridad
relevante por ejemplo, la formacion
de auditores o la experiencia en el
sistema HACCP?
¢, Se tomaron acciones preventivasy | No 2

correctivas después de la verificacion
del sistema HACCP?
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¢ Se verifico periddicamente la No 2
documentacion desarrollada del
sistema HACCP?

Resultado de la evaluacion: 19

Bloque 6 Principio VIl Mantenimiento de registros y documentacion

¢ Estaba la documentacién del
sistema disponible para los
empleados pertinentes?

Si

5

¢ La documentacion sobre operacion
fue completada por empleados
designados?

No en tiempo y forma

¢ La documentacion del sistema se

realiz6 bajo la supervisién apropiada?

No existe informacién

¢ Todas las enmiendas en las tarjetas
de control fueron autorizadas y
firmadas por empleados
responsables?

Si

¢ Estaba toda la documentacion del

sistema al dia?

No

¢, Se reemplazaron los documentos

obsoletos a su debido tiempo?

No

¢ Los registros operaticos eran
legibles y claramente entendidos?

No todos

Resultados de la evaluacion:

23

Anexo 3 Resultados sintetizados del cuestionario utilizado para la

evaluacién de la implementacién del sistema HACCP

Bloque Resultado Resultado Media por
maximo obtenido bloque
1 35 24 3.4
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2 70 65 4.6
3 15 14 4.6
4 65 53 4.0
5 20 15 3.7
6 60 60 5
7 40 33 4.3
8 25 23 4.6
9 55 44 4.0
10 30 29 4.8
11 50 33 3.3
12 40 26 3.2
TOTALY 505 419 4.1
MEDIA TOTAL

Anexo 4 Resultados sintetizados del

evaluacidn del sistema HACCP en la practica.

cuestionario para

la

Bloque Resultado Resultado Media por
maximo obtenido bloque
1 20 8 2.0
2 20 8 2.0
3 30 19 3.1
4 30 16 2.6
5 40 19 2.3
6 35 23 3.2
TOTAL y MEDIA 175 93 2.5
TOTAL
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Anexo 5 Severidad de las no conformidades para cada nivel de

implementaciéon y funcionamiento de coeficiente S del sistema

HACCP
Valorde S Nivel HACCP

1 Blogue 1. Establecer el equipo HACCP

2 Blogue 2 Descripcion del producto

3 Bloque 3 identificar el uso previsto

4 Blogue 4 Construccién del diagrama de flujo

5 Blogue 5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

6 Blogue 12 Principio VII Mantenimiento de registros y documentacién

7 Bloque 6, 7 y 8. Principios |, II, Il y Ill. Identificar y analizar peligros,
Determinar PCC y Establecer limites criticos

8 Bloque 9 y 10 Principio IV y V Establecer sistemas de monitoreo
para los PCC y establecer acciones correctivas

9 Blogue 11 Principio VI Establecer procesos de verificacion

10 HACCP Funcionando en la practica en la segunda parte de la

auditoria (todos los blogues tienen el mismo valor asignado.

Anexo 6 Ocurrencia de las no conformidades con base en las

puntuaciones medias por bloques de la auditoria (Coeficiente O)

Valor de O Ocurrencia de las no conformidades

conforme a las puntuaciones medias

5.0

4.5-5.0

4.0-45

3.75-4.0

3.5-3.75

o O B~ W N =

3.25-3.5
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3.0-3.25

2.5-3.0

2.25-2.5

2.0

Anexo 7 Detectabilidad de las no conformidades sin necesidad de

auditoria (Coeficiente D)

Valorde D

Detectabilidad de la no conformidad

Muy facil- La no conformidad fue perceptible para todos los empleados

de la zona en la que ocurrié

Facil- La no conformidad era perceptible para los empleados
responsables del monitorio de PCC, el gerente de produccion y el

supervisor del sistema HACCP

Promedio- La no conformidad fue perceptible para el gerente de
produccion y el supervisor del sistema HACCP

Dificil- La no conformidad solo pudo ser detectada durante una
verificacion interna del sistema HACCP

Muy dificil- La no conformidad se puede detectar por casualidad

O 0 N o o H»

-l
o

Improbable- La no confinidad se podria detectar solo mediante el uso
de técnicas de auditoria avanzada

Anexo 8 Resultados sintetizados de los coeficientes de S, D, Oy R

del cuestionario utilizado para la evaluacién de la implementacion
del sistema HACCP
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Categoria de

Bloque | ValorS | Valor O | Valor D | Valor R .
riesgo.
1 1 6 4 24 Menor
2 2 2 3 12 Menor
3 3 2 3 18 Menor
4 4 3 5 60 Menor
5 5 4 3 60 Menor
6 7 1 1 7 Menor
7 7 3 3 63 Menor
8 7 2 5 70 Menor
9 8 3 3 72 Menor
10 8 2 4 64 Menor
11 9 6 5 270 Moderado
12 6 7 5 210 Menor

Anexo 9 Resultados sintetizados de los Coeficientes de S, D, Oy R

del cuestionario para la evaluacion del sistema HACCP en la

practica.
Categoria de
Bloque | ValorS | ValorO | ValorD | Valor R .
riesgo.

1 10 10 4 400 Moderado
2 10 10 5 500 Alto

3 10 7 5 350 Moderado
4 10 8 5 400 Moderado
5 10 9 5 450 Moderado
6 10 7 4 280 Moderado
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