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RESUMEN

El sistema HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) es un método
sistematico para la identificacion, valoracion y control de los riesgos de
contaminacién microbioldgica y fisico-quimica del producto en elaboracién.

El presente trabajo de investigacidon no experimental consideré la implementacion
del plan HACCP en la planta de refinacién de Industrias del Espino S.A,
estableciéndose como objetivos realizar el diagnostico y plan de adecuacion en
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el plan HACCP para la linea de aceite
refinado de palma. Para desarrollar el estudio se consideraron las siguientes
etapas: el diagnéstico de acuerdo a las normas del Codex Alimentarius; en el plan
HACCP, definicion de términos de referencia, formaciéon del equipo HACCP,
definicion del producto, elaboracién del diagrama de flujo de proceso, verificacion
in situ del diagrama de flujo de proceso, identificacion de peligros y medidas
preventivas, determinacién de los puntos criticos de control, establecimiento de
criterios de vigilancia, establecimiento de acciones correctivas y elaboracién de
registros para el Punto critico de Control (PCC).

Los resultados, permitieron establecer las siguientes conclusiones:

El diagnéstico y plan de adecﬁacic')n permitid cumplir con las exigencias del Cédigo
de Regulaciones Federales (CFR) volumen 21, parte 110.

En el plan HACCP el punto critico de control determinado para el proceso de
refinacion fue el blanqueado, con persistencia de metales pesados téxicos (plomo

y arsénico).



El monitoreo del PCC del sistema HACCP, implementado a través de graficas de
control, estuvo dentro de los limites preestablecidos y es un medio

estadisticamente valido para evaluar la normalidad del proceso de blanqueado.



SUMMARY

The system HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) is a systematic
method for the identification, valuation and control of the risks of microbiology
contamination and physical-chemistry of the product in elaboration.

The present research non experimental considered the implementation of the
HACCP plan in the plant of refinement of Palm Oil Industries (Palma del Espino
S.A) settling down as objectives to carry out the diagnose and plan adaptation in
Good Manufactures Practices (GMP) and the plan HACCP for the line of refined
palm oil. To develop the study it was considered the following stages: the
diagnoses according to the norms of the Codex Alimentarius; In the HACCP plan,
definition of reference terms, formation of the HACCP team, definition of the
product, elaboration of the diagram of process flow, verification in situ of the
diagram of process flow, identification of dangers and preventive measures,
determination of the critical points of control, establishment of approaches of
surveillance, establishment of actions correctives and elaboration of registrations
for the critical point of control (PCC).

The results allowed to establish the following conclusions:

The diagnoses and adaptation plan allowed to fulfill the demands of the Code of
Federal Regulations (CFR) volume 21 part 110.

In the HACCP plan the critical point of certain control for the refinement process

was the whitened, with persistence of toxic heavy metals (lead and arsenic).



The pursuit of the PCC of the system HACCP, implemented through graphic of
control, was inside its limit preset and it is statistically a been worth to evaluate the

normality of the process of having whitened.



L INTRODUCCION

En los dltimos afios se viene observando que cada vez mas rapidamente, se
suceden innovaciones en el entorno empresarial y que las empresas pasan por el
imperativo, no sélo de adaptarse, si no de liderar los cambios para poder
sobrevivir.

Se vienen operando modificaciones trascendentales en las actividades
econdmicas y sociales generadas como consecuencia de los avances técnicos y
cientificos que se dan en el mundo, lo que a su vez origina mayor competitividad
en los productos y servicios que se ofertan en un mercado mundial, ahora
globalizado. Los clientes o consumidores de productos y de servicios son cada dia
mas exigentes en cuanto a la calidad.

En la actualidad todos coinciden en reconocer la necesidad de mejc;rar la calidad
de los productos y servicios para poder ser competitivos y permanecer en el
mercado.

El aceite de palma desempefia un rol muy importante en la economia del pais, de
igual manera su oferta ha marcado una trayectoria histérica en el mercado
mundial. Hoy no sélo basta producir, sino producir bien, bajo condiciones de
eficiencia y competitividad del producto o servicio que se pretende vender.

Los paises integrantes de la Unién Europea, principales compradores del aceite
de palma, estan exigiendo que las empresas que oferten productos y/o servicios

tengan un estricto control de los productos en lo referente a calidad sanitaria,



implementando un sistema en base al Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP).

El HACCP ha sido ampliamente adoptado por la industria alimentaria debido a que

ha probado ser un sistema rentable de prevencion de la aparicion de peligros

alimentarios identificables (biolégicos, quimicos y fisicos).

El periodo de ejecucidn del trabajo fue de enero del 2002 a mayo del 2003, en el

que se plantearon los siguientes objetivos:

e Realizar un diagnéstico y plan de adecuacion en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en la planta de refinacion de aceite crudo de palma de
‘Industrias del Espino” de acuerdo a las normas del Codex Alimentarius
(Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias) y Reglamento

sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas D.S. N° 007-98-SA.

o Elaborar un Plan HACCP para la linea de aceite refinado de palma en

“Industrias del Espino S.A.”



iI. REVISION BIBLIOGRAFICA

A. CALIDAD

1.

Concepto de calidad

El concepto de calidad se aplicd en el orden siguiente: a los productos,
servicios asociados con los productos, servicios en si mismos y finalmente
a la calidad de todo lo que es importante en una empresa como son la
calidad del liderazgo de gestidn, de la gestion, investigacion, formacion,
ética de la empresa, etc. (Barret, 1995).

Juran y Gryna (1993), afirman que la palabra calidad tiene mdultiples
significados, dos de los cuales son los mas importantes: “calidad, es el
conjunto de caracteristicas de un producto que satisfacen las necesidades
de los clientes y hacen satisfactorio el producto”; “la calidad consiste en
no tener deficiencias’.

En el concepto tradicional, la calidad tiene que ver casi exclusivamente
con las especificaciones, un articulo tiene calidad si cumple con las

especificaciones establecidas; en la medida que no las cumple, deja de

tener calidad; aun cuando es muy importante cumplir con especificaciones

establecidas y con regulaciones gubernamentales, el concepto de calidad
implica algo mas: la calidad tiene que ver con los requisitos de los

consumidores (Gutiérrez, 1989).



Por otro lado, la calidad, como mejoramiento continuo, exige creatividad e
innovacion permanente. Comprende el mejoramiento continuo del proceso
ampliado de la organizacién para incluir a sus proveedores, clientes,
inversionistas, empleados y la comunidad en su conjunto (Diaz y

Jungbluth, 1998).

Calidad en la empresa peruana

La globalizacion y la competitividad, impulsan la necesidad de cambio y
demandan en algunos casos, cambios radicales en la organizacion (Diaz y
Jungbluth, 1998). Las empresas y organizaciones de todo el mundo tienen
la necesidad de mejorar su calidad y productividad, como una condicién
necesaria para poder competir y sobrevivir en los mercados globalizados,
llevando a que éstas ejecuten acciones tendientes a atacar las causas de
sus diversos problemas y deficiencias (Gutiérrez, 1997).

El rol del estado, en este entorno de apertura econémica, es promover y
facilitar a través de sus instituciones y organizaciones el desarrolio de
ventajas competitivas de las empresas nacionales, asi como establecer
los mecanismos que permitan hacer mas eficiente el funcionamiento del
mercado. El estado, como proveedor de servicios, requiere también de la
aplicacion exitosa de la gestidn de la calidad a sus servicios, con la
finalidad de mejorar la realizacién de estos y la satisfaccidon del cliente, ia

productividad, la eficiencia y la reduccién de costos (Diaz, 1999).



Las empresas en el Perg, en genefal, han sido y son lentas y conformistas
como para aceptar un cambio. De acuerdo con la percepcion de algunas
empresas peruanas, los aspectos fnés limitantes que todavia se presenta
en ellas se describen a continuacion (Aliaga, 1995):

e Comunicaciéon lenta y demoras excesivas en la coordinacién de
acciones y/o actividades entre los departamentos existentes.

o Faita de confiabilidad en las 6rdenes de trabajo.

¢ Dificil coordinacién en los trabajos de operaciéon y mantenimiento.

o Demora excesiva en el cumplimiento de las érdenes de trabajo, y
lentitud en las decisiones.

o EI proceso de la toma de decisiones estd concentrado en unas
cuantas personas conservadoras que no aceptan la necesidad de
cambio.

¢ Incapacidad para modernizar las empresas.

El problema fundamental es la determinacién de los campos, y en que

medida las empresas peruanas puedan ser capaces de lograr productos

de calidad para una competitividad mundial. Segun los consuitores, un
factor limitante en el proceso de calidad es la “falta de compromiso de la
alta gerencia”. El apoyo y participacién real de la alta direccion de la
empresa, por tanto, es el factor que contribuye al logro de la calidad, en
opinion de los consuitores, deberian impactar directamente en la

participacion en el mercado, la reduccion de costos y la participacion de
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los trabajadores, mejorando el servicio al cliente, incrementando su
competitividad y logrando una mayor productividad (Diaz y Jungbluth,

1998).

Calidad Total

El término calidad total se cre6 en Estados Unidos pero, hasta hace pocos
afnos, no tenia un significado preciso. Los japoneses, por el contrario, han
hecho de él uno de los pilares de su renacimiento industrial y, en 1968,
décidieron dar a su estructura la denominacion de “Company Wide Quality
Control” para reafirmar la profunda diferencia del estilo americano
(Galgano, 1993).

La calidad total es el punto de arranque para involucrar a toda la empresa
en un proceso de cambio, donde el aspecto técnico de calidad se asocia a
la satisfaccién total del cliente, a la participacién plena del personal y un
incremento de la productividad (Gutiérrez, 1997).

La calidad total puede definirse de tres maneras distintas. La primera es
aquella que la describe como el principio unificador que constituye la base
de toda estrategia, planificacion y actividad de una empresa; es decir, es
la adecuacion total al cliente. Asi todos los empleados participan en el
mejoramiento de la calidad, por otro lado, las actividades se disefian y se
realizan para satisfacer los requerimientos del cliente final y acceder a sus

expectativas (Diaz y Jungbiuth, 1998).
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Una segunda definicion de la calidad total es aquella que la concibe como
una estrategia por medio de la cual una organizacion encamina sus
esfuerzos en cuatro objetivos fundamentales (Hoyle, 1995):

Satisfaccion a sus clientes.

Optimizacioén del proceso productivo.

Desarrollo de recursos humanos.

Liderazgo efectivo.

Una tercera definicion de la calidad total es aquelia que la define como el

conjunto de las diversas herramientas tradicionales tomadas del control de

calidad. La expresién “Company Wide Quality Control’ indica que los

conceptos y las técnicas de control de calidad se aplican a todos los

sectores de la empresa constituyendo un nuevo sistema empresarial.

Estos conceptos en los que se basa este programa modifican

radicaimente los elementos caracteristicos del sistema. Entre ellos se

cuentan (Galgano, 1993):

o Los valores y las prioridades que orientan la gestion de la empresa.

o Las caracteristicas de la cultura empresarial.

¢ Los planeamientos ldgicos que prevalecen en la gestion de la actividad
empresarial.

e Las caracteristicas de los principales procesos de gestion y decision.

e Las técnicas y metodologias aplicadas de modo extensivo por el

personal.
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e El clima, entendido como conjunto de las percepciones que las
personas tienen sobre relaciones, mecanismos organizativos, politicas

del personal y ambiente.

4. Gestion de la Calidad Total

La gestion de la calidad total (TQM, por sus siglas en inglés Total Quality
Management) es una filosofia basada en métodos y herramientas que, con
gran pragmatismo, facilitan el paso a la accién y obtencién de resultados
tangibles (Aliaga, 1995). Depende del personal e involucra a todos los
trabajadores; es tanto una filosofia como un conjunto de principios
rectores que representan el cimiento de una organizacién en constante
mejoramiento, el funcionamiento de todos los procesos dentro de ella y el
nivel de respuesta presente y futura a las necesidades de los
consumidores (Brocka y Brocka, 1994).

Segun Hoyle (1995), son tres los elementos de la calidad total: la
organizacion, los procesos y el trabajador, ya que se da por hecho que
estos tres elementos son el corazén de toda actividad de negocio, se
obtendra un nivel de calidad sostenido.

La gestion de la calidad total es una manera de mejorar constantemente el
rendimiento de todos los niveles operativos en cada area funcional de una
organizacion, utlizando todos los recursos humanos y de capital
disponibles. En la gestibn de la calidad se combinan métodos de

administracién basicos con esfuerzos de mejoramiento innovadores, y
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habilidades técnicas especializadas al interior de una estructura orientada
a perfeccionar constantemente todos los procesos (Diaz y Jungbluth,

1998).

. Aseguramiento de la Calidad

La norma I1SO 8402, la define como todas las actividades planificadas y
sistematicas implementadas dentro del sistema de calidad y demostradas,
en tanto sea necesario, para proporcionar la confianza adecuada que una
entidad cumplira los requisitos para la calidad (INDECOPI, 1994).

Todas las actividades de aseguramiento de la calidad son actividades de
prevencidon con resultados que se observan mas adelante, contemplan
medidas externas al proceso de produccidon y sirven para conseguir
confianza en los resultados, en las afirmaciones, predicciones, etc. (Hoyile,
1995).

El aseguramiento de la calidad ha nacido de las exigencias de los grandes
programas aeroespaciales y nucleares, con un objetivo de aproximarse lo
mas posible al “cero defecto”. El objetivo de quienes ordenan en materia
de aseguramiento de la calidad es, por tanto, claro: obtener una “garantia”
tan fuerte como sea posible de que el proveedor ofrecera la eficacia y los

plazos esperados (Laboucheix, 1994).

a. Fundamentos del aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad se fundamenta en los siguientes

principios (Salazar y Garcia, 1996):
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« Interpretacidén de las necesidades del cliente.

+ Integracion de todas las fases del ciclo de la calidad; es decir,
desde la identificacion de las necesidades del cliente hasta el
servicio posventa.

o Estructuracion del sistema de calidad, esto significa que el
aseguramiento de la calidad conlleva organizar la empresa en
forma sistematica.

e La documentacién del sistema de calidad, respecto a la
planificacion de la empresa, sus procesos de fabricacion, sus
procedimientos administrativos y sobre la forma de controlar.

« Auditorias del sistema de calidad, para revisar y evaluar todo el

sistema de gestion de calidad, ademas permite asegurar el

cumplimiento de lo planeado.

B. SISTEMA HACCP

1. Concepto

El Codex Alimentarius (1995), define al sistema HACCP como un enfoque
sistematico en base cientifica que permite identificar riesgos especificos y
medidas para su control con el fin de asegurar la inocuidad de los

alimentos.



2.

15

Segun Nomura (1997), EIl HACCP es un sistema de control para el
aseguramiento de la sanidad y calidad de los alimentos desde la siembra
o crianza hasta la preparacién o consumo.

El HACCP es el método mas eficaz de maxima seguridad de los
productos, dirige los recursos a las areas criticas y de este modo reduce el
riesgo de producir y vender productos peligrosos (Mortimore y Wallace,
1996).

El sistema HACCP es amplio ya que abarca ingredientes, procésos y la
utilizacién subsiguiente de los productos. Es continuo por que los
problemas son detectados en el momento en que ocurren o
inmediatamente después, y se toman prontas medidas para su correccion.
Es sistematico por que es un plan profundo que cubre paso a paso

operaciones, procedimientos y medidas de control (Bryan, 1993).

Antecedentes

El HACCP fue desarrollado iniciaimente en los primeros tiempos del
programa espacial tripulado de los EE.UU. como un sistema de control de
la seguridad microbiolégica, dado que era vital garantizar que los
alimentos para los astronautas fueran seguros. En aquellos tiempos la
mayoria de los sistemas de calidad y seguridad de los alimentos estaban
basados en el analisis del producto final, pero se comprobd que sélo
analizando el 100% de los productos se podia asegurar que eran seguros

un método que, obviamente, no habria funcionado dado que todos los
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productos habrian sido distribuidos. En vez de esto, se pudo comprobar
que para producir alimentos seguros era necesario un sistema preventivo
que ofreciera un nivel de confianza alto y de este modo nacié el Sistema
HACCP (Mortimore y Wallace, 1996)

El sistema fue originalmente disefiado por la Compafiia Pillsbury y
conjuntamente con la NASA y los laboratorios del ejército de los EE.UU.
en Natick. Se basé en el sistema de ingenieria conocido como: Analisis de
Fallos, Modos y Efectos (FMEA, del Inglés Failure, Mode and Effect
Analysis) el cual, antes de establecer los mecanismos de control observa
en cada etapa de un proceso aquello que puede ir mal junto con las
posibles causas y los efectos probables (Mortimore y Wallace, 1996).

En Estados Unidos el sistema se introdujo rapidamente en las grandes
industrias de alimentos enlatados de baja acidez, y ha sido recomendado
por diversas organizaciones como la National Academy of Sciences (NAS)
en 1985, por la National Advisory Commitee on Microbiological Criteria for
Foods (NACMCF) en 1990 y por la International Commssion on

Microbiological Specifications for Foods (ICMSF) en 1991 (L6épez, 1995).

Definicién de Términos
Sistema HACCP: Es el resultado de la implementacién del plan HACCP

(Romero, 1996).

Plan HACCP: El plan HACCP es un documento formal que relne toda la

informacién clave proveniente del estudio HACCP y que contiene los
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detalles de todo lo que es critico para la produccién de alimentos seguros

(Mortimore y Wallace, 1996).

Peligro: Es la contaminacion inacéptable, la proliferacion o la
supervivencia en los alimentos de microorganismos que puedan afectar a
su inocuidad, deteriorarlos o écortar su vida comercial, y/o la produccion o
persistencia inaceptable de ciertos productos del metabolismo bacteriano,

como toxinas, aminas biogénicas y enzimas (Larrafiaga et al., 1999).

Riesgo: Es la probabilidad que ocurra un peligro. Sin peligro no hay
riesgo, ya que el riesgo es solo la posibilidad de que el peligro se
materialice; pero puede existir un peligro de gran importancia pero que
esté totalmente controlado, en el que el riesgo sea escasisimo (Lépez,

1995).

Punto de control: Es una operacion en la que se toman medidas de
prevencion y/o control debido a buenas practicas industriales, normas,
reputacion del producto, normas internas, estéticas o regulatorias (Bryan,

1993).

Punto critico de control (PCC). Aspecto del sistema productivo en el
cual, la perdida de control, implica alta probabilidad de presentaciéon de un

defecto critico (Romero, 1996).
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Equipo HACCP: Grupo interdisciplinario de personas de una fabrica, que
tiene a su cargo ia implementacion del sistema HACCP y su difusion al

interior de la organizacion (Romero, 1996).

Limites criticos: Conjunto de variables y rangos de tolerancia que deben
mantenerse, para asegurar que un punto critico de control efectivamente

controla un peligro (Romero, 1996).

Medidas preventivas: Acciones que, en conjunto, constituyen el sistema
de manejo de riesgo de un proceso. Las medidas preventivas eliminan o

reducen el peligro hasta un nivel aceptable (Mortimore y Wallace, 1996).

Accion correctiva: reaccion, prevista en el plan HACCP, que tiene lugar
cuando la monitorizacién detecta el incumplimiento de un limite critico. Las
acciones correctivas buscan, por una parte eliminar el peligro potencial
creado por la salida de control y, de otro lado, disponer de los productos
desviados en forma segura para el consumidor y el medio ambiente

(Romero, 1996).

Analisis de peligros: Proceso sistematico, cientifico, mediante el cual se
identifican los peligros potenciales y caracterizan los riesgos de eventos
adversos asociados con tales peligros, tanto en forma cualitativa como

cuantitativa (Romero, 1996).

Vigilancia: Es la medida u observacion, efectuada en un PCC, que

demuestra que el proceso esta funcionando dentro de sus limites criticos.
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Es una de las partes mas importantes del sistema HACCP y garantiza que
el producto se elabora de manera segura continuamente (Mortimore y

Wallace, 1996)

Arbol de decisiones: Ayuda metodolégica ideada por el Codex
Alimentarius (1993), para facilitar la identificacién de los puntos criticos de

control de un proceso (Romero, 1996).

Auditoria: Conjunto de métodos, procedimientos y ensayos que se
emplean para verificar si el sistema HACCP se esta aplicando de acuerdo

con lo establecido en el plan HACCP (Romero, 1996).

Beneficios

El HACCP es él método mas eficaz de maximizar la seguridad de los
productos. Es un sistema que dirige los recursos a las areas criticas y de
este modo reduce el riesgo de producir y vender productos peligrosos
(Mortimore y Wallace, 1996).

Es un sistema capaz de adaptarse a cualquier cambio que suceda en los
equipos o en los procedimientos de elaboraciéon, ademas de brindar un
protagonismo importante a la propia industria, permitiendo y alentando su
autocontrol, con lo que se constituye en la principal garantia de la
salubridad de los productos. El sistema es aplicable a todos los eslabones
de la cadena alimentaria, desde la produccion, procesado, transporte,

transformacion, almacenamiento y comercializacion, hasta el uso final en
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establecimientos relacionados con la alimentacidbn o en los propios
hogares donde se va a consumir el producto (Larrafaga et al., 1999).

El sistema HACCP provee las bases cientificas para demostrar que se han
tomado todas las precauciones para prevenir un peligro que pueda llegar
al consumidor (Larranaga et al., 1999).

Existe la posibilidad de corregir “in situ” los defectos detectados, por tanto,
disminuyen las pérdidas en produccién. En este caso el fallo estd mas
localizado, puesto que es la propia persona que se encarga del proceso la
que lo detecta en el momento y lugar en el que se produce. Es, por tanto,
un modelo preventivo frente al analisis de producto acabado que es un
modelo “a posterior” (Lopez, 1999)

Muchos de los parametros a controlar son faciles de medir de una forma
directa durante el proceso, lo cual hace que este sistema resulte menos
costoso que el analisis de producto final que en la mayoria de los casos
requiere de sofisticada tecnologia y elevado nivel de preparacion técnica

(Lépez, 1999).

Principios de Sistema HACCP

Segun Laboy (1993), los siete principios son:
Principio 1: ldentificacion de peligros potenciales
Principio 2: Determinacion de puntos criticos de control (PCC) requeridos

para controlar los peligros identificados.
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Principio 3: Establecer los limites criticos que deben cumplirse en cada
punto critico de control.

Principio 4: Establecer procedimientos para monitorizar los puntos
criticos de control.

Principio 5: Establecer las acciones correctivas para ser tomadas cuando
se identifica una desviacién al monitorizar los puntos criticos de control.
Principio 6: Establecer procedimientos para la verificacion de que el
sistema HACCP esta trabajando correctamente.

Principio 7: Establecimiento de documentacion y registros.

a. Principio 1: ldentificacion de peligros potenciales

El analisis de peligros potenciales consiste en una evaluacién de todos
los procedimientos relacionados con la produccidon, cosecha,
transporte, recepcién, almacenamiento, transformacién, distribucion,
mercadeo, preparacion y consumo del alimento (Bryan, 1993).

Evaluar sistematicamente un alimento especifico, sus materias primas
e ingredientes y el proceso industrial a que es sometido, con el fin de
identificar los peligros potenciales a nivel fisico, quimico o biolagico,
en cada una de las operaciones de la cadena productiva (Romero,

1996),
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b. ' Principio 2: Determinacion de puntos criticos de control (PCC)

Consiste en establecer los aspectos — etapas, procedimientos, habitos
en los cuales se pueden controlar los peligros potenciales
identificados, eliminando o reduciendo al minimo el riesgo de que se
presenten (Romero, 1996).

Segun Mayes (1994) y el Codex Alimentarius (1995), para determinar
qué peligro es un PCC, se usa el “arbol de decisiones” de acuerdo a
las preguntas establecidas, en la figura 1.

El arbol del Codex ha recibido criticas por su nivel de complejidad,
tanto como por ser practicamente inaplicable a materias primas e
ingredientes. De alli que se hayan propuesto dos arboies nuevos,
llustrados en las figuras 2 y 3, respectivamente. Uno propuesto por
Tompkin (1994), busca simplificar el del Codex y a la vez cobijar las
materias primas; el otro es construido por Mortimore y Wallace (1996),

para ser aplicado especificamente a materias primas.



Modificar la etapa de

proceso
NO Son necesérias en Sl

—» esta etapa

| l
NO ES UN PCC
Sl
NO
NO ES UN PCC

NO

NO ES UN PCC

Figura 1. Arbol de decisiones para la identificacion de PCC



NO: No es PCC: PARE

Mcadificar la etapa o
redisefiar el proceso o
el producto

A

NO

|

Se requiere ejercer

control en esta etapa S|
para garantizar la
calidad del producto

ST

Sl

NO: No es PCC: PARE

Figura 2. Arbol de decisiones sobre PCC, simplificado por Tompkin (1994)



No es critico, continiie

Sl

Sl

NO
No es critico, contintie

Sl

Figura 3. Arbol de decisiones para la evaluacion de ingredientes y materias
primas alimentarias, construido por Mortimore y Wallace (1996)
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Principio 3: Establecer los limites criticos que deben cumplirse

en cada punto critico de control

Los limites criticos son un conjunto de variables y rangos de tolerancia
establecidos técnicamente, para asegurar que efectivamente el punto

critico de control controla un peligro (Romero, 1996).

Principio 4: Establecer procedimientos para monitorizar los

puntos criticos de control

La monitorizaciéon es una secuencia planificada de observaciones y
mediciones de los limites criticos, disefiada para garantizar el control
total del proceso (Romero, 1996).

Segun Laboy (1993), la actividad de monitorear PCCs es esencial al
éxito del sistema basado en HACCP. Para poder establecer y conducir
efectivamente procedimientos de monitoreo, las preguntas Qué, Por

qué, Cémo, Cuando, Dénde y Quién deben ser contestadas.

Principio 5: Establecer las acciones correctivas para ser tomadas
cuando se identifica una desviacién al monitorizar los puntos

criticos de control

Segun Romero (1996), las acciones correctivas deben eliminar el
peligro real o potencial que se cred como resultado de una desviacion
del plan HACCP, detectada por la monitorizacién, asi como asegurar

la correcta disposiciéon de los productos involucrados.



27

Segun Bryan (1993), las acciones correctivas deben ser tomadas

antes de que cualquier desviacion lleve a un riesgo de salud.

Principio 6: Establecer procedimientos para la verificacion de que

el sistema HACCP esta trabajando correctamente.

Segun Romero (1996), la verificacidon consiste en llevar a cabo una
serie de procedimientos de andlisis, muestreos y pruebas, que
permiten determinar si el plan HACCP se ha puesto en practica, y se

encuentra marchando de acuerdo con los lineamientos establecidos.

Principio 7: Establecimiento de documentacion y registros

Segun Laboy (1993), el plan HACCP debe ser mantenido en archivos
en el mismo establecimiento donde se procesen los alimentos.
Adicionalmente, debe incluirse la documentacion relativa a los puntos
criticos de control, y cualquier accion relacionada con desviaciones
criticas y disposicion de productos. Esos materiales deben estar
disponibles para los inspectores gubernamentales en el momento en

que se los pidan.

C. GENERALIDADES DE LA PALMA ACEITERA

1.

Origen
La palma aceitera es de origen africano, por eso se le conoce vulgarmente

como palma africana (Elaeis Guineensis). El cultivo de esta palma es hoy
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la mas importante fuente de ingresos en el campo de la agricultura en
Malasia, con mas de un millén de hectareas y una produccién alrededor
de 2,81 millones de toneladas de aceite. No en vano Malasia se ha

convertido en el mayor productor del mundo (Morales,1998).

Descripcion Botanica

Quesada (2000), menciona que la palma aceitera es una planta perenne,
cultivada por su alta productividad de aceite. La especie tiene tres
variedades: Dura, tenera y pisifera; de ellas la variedad tenera es la que se
utiliza comercialmente para la extraccién del aceite y es un cruce entre las
otras dos variedades. La palma africana es una especie minoica que
produce inflorescencias masculinas y femeninas por separado (ciclos
femeninos y masculinos altemos de manera que no ocurren
autofecundaciones).

Asi mismo, Quesada (2000), indica que, el niumero de racimos y de hojas
producidas por palma por afio es variable, de acuerdo a la edad y a los
factores genéticos. A la edad de cinco afios, se espera que una palma
produzca catorce racimos por afo, con un peso promedio de 7 kg/racimo;
a los ocho afos se estima que el numero de racimos producidos es de
ocho con un peso de 22 kg cada uno.

Segun Quesada (2000), la palma aceitera tiene la siguiente clasificacion:
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Division Fanerégamas

Tipo : Angiosperma

Clave : Monocotiledéneas

Orden : Palmales

Familia : Palmaceae

Tribu : Cocoinea

Género : Elaeis (guineensis y oleifera).

Composiciéon quimica
CENIPALMA (1996), menciona que la palma de aceite, tiene alto

contenido de grasa y pequefias cantidades de proteinas y carbohidratos,

asi como se observa en el cuadro 1:

Cuadro 1. Concentracion de carbohidratos, lipidos y proteinas en la

palma de aceite

Carbohidratos Lipidos Proteinas
Especie
(%) (%) (%)
Palma de aceite
29 53 9

(Elaeis guineensis Jacq)

Fuente: CENIPALMA (1996)
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En el cuadro 2 se presenta la composicion de acidos grasos del aceite del

mesocarpio y la almendra de palma.

Cuadro 2. Composicion (%) de los acidos grasos del aceite del

mesocarpio y la aimendra de palma.

Acido Graso Mesocarpio Almendra
Caprico - 3-7
Caprilico - 3-4

Laurico - 46 - 52
Linoléico 7-11 0,5-20
Miristico 1,1-25 14 - 17
Oleico 39-45 13-19
Palmitico 40 - 46 6,5-9,0
Estearico 36-47 1,0-25

Fuente: CENIPALMA (1996)
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D. GENERALIDADES DEL ACEITE REFINADO DE PALMA

1.

Definicion

Segun Givon y Alain (2000), refinacion de aceites de palma, son todas las
operaciones a las cuales se somete un aceite de palma crudo para
conseguir un producto final estable y comestible, con color, aspecto,

sabor, olor y estabilidad aceptable, apto para el consumo humano.

Composicion del aceite de paima

Segun Chong (1987), la principal fuente de acidos grasos saturados del
aceite de palma es el acido palmitico que es menos hipercolesterolémico
que otros, como el laurico y el miristico.

Los acidos grasos monoinsaturados, relativamente abundantes en el
aceite de palma, han sido reportados como efectivos en la disminucion del
colesterol sanguineo. Ademas, contiene acido linoleico que es un acido
graso esencial.

En el cuadro 3 se presenta el contenido de acidos grasos del aceite de

paima:
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Cuadro 3: Contenido de acidos grasos del aceite de palma

Acido Graso Numero de Carbonos %

Saturados Palmitico 16 44
Estearico 18 5

Monoinsaturados Oleico 18 39
Poliinsaturados Linoleico 18 11
Otros 1

Fuente: Cottrel (1991)

Descripcion de las operaciones del proceso

Givon y Alain (2000), mencionan que el refinado del aceite de palma
incluye las siguientes etapas: desgomado en seco, decoloracién vy

desodorizacion.

a. Desgomado

El desgomado en seco combinado con la decoloracién vy la filtracién,
consiste en eliminar las gomas y substancias colorantes contenidas en
el aceite. Por el contacto del aceite crudo con acido fosférico, se
modifica la estructura de las gomas, de tal modo que pueden ser

separadas durante la decoloracién.
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b. Blanqueo

El objeto de la decoloracion es separar la mayor parte de los
pigmentos colorant}es, asi como gomas, vestigios de jabon y otros
productos todavia contenidos en el aceite.

Estos productos son eliminados, mezclandose el aceite con una
adecuada tierra decolorante, bajo vacio y a una temperatura de unos

956-100°C.

c. Desodorizado

La desodorizacion es la Ultima etapa de la refinacion. El objeto de este
tratamiento es la eliminacién completa de todas las sustancias que le
confieren al aceite un olor, sabor y acidez indeseables, dejéndolo asi
apto para el consumo humano.

Estas sustancias olorosas y saboreadoras que son principalmente
aldehidos y cetonas, son eliminadas al mismo tiempo como los acidos
grasos, siendo mucho mas volatiles que el aceite; son destilados por

vapor vivo bajo vacio y a temperaturas elevadas.

4. Importancia de la Palmé
Segun Quesada (2000), El aceite de palma es un alimento natural que se
viene consumiendo desde hace 5 000 afos. Se refina sin necesidad de
disolventes quimicos, por lo que se reduce el riesgo de contaminacién por

residuos.
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Concentracion sérica de retinol: Recientemente se realizd un
experimento con 265 nifios, cuyas edades oscilaban entre 5 y 11 anos,
distribuidos en tres grupos: El primero recibié diariamente una galleta
fortificada con B-carotenos sintéticos, el segundo recibi6 una galleta
enriquecida con aceite de palma rojo y el tercero recibié una galleta
placebo (sin fortificar). Tal fortificacion cubrié el 34% de la RDA
(recomendacion diaria). Se encontré que en los nifios del segundo grupo
hubo una mejor aceptacién del producto, ademas de una mayor
biodisponibilidad de vitamina A, propia de las mezclas naturales de

nutrientes (Van . et al., 1999).

Efectos del consumo de aceite de palma en la salud

a. Efectos antitrombadticos

En investigaciones realizadas en humanos la mayoria de los datos se
refirieron al impacto del uso de la oleina de paima y otros derivados
del aceite de palma sobre las lipoproteinas, el aceite de palma resulté
tener poco efecto sobre la concentracion de las 'Iipoproteinas
relacionadas con la arterogénesis. Se planteé la posibilidad de que el
acido palmitico, el mayor acido saturado que tiene la oleina de paima,
sea desvinculado del efecto sobre el colesterol del plasma que tienen
otros acidos grasos saturados, como el laurico y miristico. Se plantea

ademas, que la menor abundancia de acidos grasos trans isémeros de
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los alimentos con aceite de palma podria estar relacionado con el
poco efecto sobre los niveles de lipidos también se planteé como
relacionado con este fendémeno (Garcés, 1996).

Los efectos antitrombéticos del aceite de palma fueron asociados con
una reduccidn en la produccién del prostanoide pro-trombético,
tromboxano A2 y el incremento en la produccién del prostanoide anti-
trombatico, prostaciclina (PGI2) (Hornstra, 1987).

El excedente de acidos grasos poliinsaturados es una fuente
sustancial de componentes con un alto potencial de peroxidacion. Los
peroxidos que se forman también pueden contribuir a la propagacion

de ateromas (Hornstra, 1994).

Influencia sobre los niveles de colesterol

Colesterol: Esta sustancia puede encontrarse en el suero y en los
tejidos en forma libre o esterificado con acidos grasos. Multiples
estudios epidemioldgicos han mostrado la relacién entre los niveles de
colesterol plasmatico y la enfermedad arterosclerosa de las coronarias

(Sierra, 1996 y Zorrilla, 1989).

Ng et al. (1991) evaluaron los efectos de dietas preparadas con oleina
de palma, aceite de maiz y aceite de coco, sobre los niveles de lipidos
séricos en 83 voluntarios. Al comparar los valores al inicio y luego de
consumir el aceite de coco se evidencié un aumento del 10% de la

concentracion del colesterol. Con el aceite de palma hubo una
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disminucion del 19% y con el de maiz una disminucién del 36%. Para

las LDL fue de 20% y 42%, respectivamente.

Relacion con el cancer

Por muchos afios se han tejido hipotesis acerca del origen de muchos
tipos de cancer, atribuyendo la enfermedad a la presencia de
pequefias cantidades de carcindgenos quimicos en el ambiente y su
ingestion por via aérea, agua o alimentos. Mas recientemente la
atencion se ha fijado en los nutrientes de los alimentos, incluidas
algunas grasas, asi mismo como la posible influencia protectora de los
micronutrientes de la grasa, especialmente vitamina A, B-caroteno y
Vitamina E (Cottrel, 1991).

Sylvester et al. (1986) reportaron que ratas alimentadas con aceite de
palma durante la fase inicial .de cancer mamario inducido, tienen
menor incidencia y numero de tumores que animales alimentados con

grasas animales y su comportamiento es similar al aceite de maiz.

Hoy en dia se considera que, dentro de las sustancias protectoras, el
B-caroteno o los carotenoides, el selenio y los trocotrienoles pueden
ser agentes anticancerigenos. El aceite de palma sin refinar es muy

rico en 3-carotenos y tocotrienoles (Hornstra, 1994).
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6. Especificaciones Técnicas del aceite de palma.

a.

Identificacion e indices de calidad

Segun el Codex Alimentarius (1995), las caracteristicas
organolépticas del aceite de palma son:

Color: Caracteristicas del producto designado

Olor y sabor: Caracteristico del producto designado y exento de

olores y sabores extrafios o rancios.

Caracteristicas analiticas del aceite de palma

Las caracteristicas segun el Codex Alimentarius (1995), para el aceite

de palma son las siguientes:

Densidad relativa (50°C/agua a 20°C) 0,891-0,899
Indice de refraccién ( np™°) 1.449-1 455
Indice de saponificacién (meq KOH/g de aceite) 190-209
Indice de yodo 50'55

Contaminantes

Segun el Codex Alimentarius (1995) los limites de contaminantes del

aceite de palma son:
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Cuadro 4: Contaminantes del aceite de palma

Metales Dosis maxima
Hierro (Fe) 1,5 mg/Kg
Cobre (Cu) 0,1 mg/Kg
Plomo (Pb) 0,1 mg7Kg

Arsénico (As) 0,1 mg/Kg

Fuente: Codex Alimentarius (1995)



. MATERIALES Y METODOS

A. LUGAR DE TRABAJO
E! trabajo se realizdé en Industrias del Espino S.A., dedicada a la elaboraciéon
de Aceites y Mantecas, esta ubicada en el Departamento de San Martin,
Provincia de Tocache, Distrito de Uchiza, geograficamente se encuentra a 8°

25’ de latitud Sur, 76° 25’ de longitud Oeste y a 500 m.s.n.m.

B. MATERIALES Y EQUIPOS

Para la elaboracion del plan HACCP para aceite refinado de palma se

emplearon los siguientes documentos:

1. Documentos

« CODEX STAN. 1981. Norma General del Codex para grasas y aceites
comestibles.
o Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y

Bebidas. Decreto Supremo N° 007-98-SA.
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Documentos internos de la empresa

« Procedimiento de seleccidn y evaluacion de proveedores,

« Procedimiento de inspeccién y ensayo de productos en recepcion,
proceso y producto terminado,

« Procedimiento de recepcién, almacenamiento, conservaciéon y entrega
de productos en proceso, |

e Procedimiento de operacién de planta refineria,

» Procedimiento de capacitacion y entrenamiento,

» Procedimiento de mantenimiento preventivo,

o Procedimiento de control sanitario de personal,

o Procedimiento de Validacion del plan HACCP

o Procedimiento de Auditorias Internas

e Organigrama de la empresa

Equipos

Hardware

« Computadora Pentium Intel Inside
o Impresora hp deskjet 960c

+ Diskettes de 3,5 pulgadas H.D
Software

o Windows 97

o Word 97
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Excel 97

Power Point 97

Visio v.4.0

Internet explorer v.5.01

C. METODOLOGIA

1. Diagnéstico y plan de adecuacion BPM

Se realizé él diagnéstico y plan de adecuacién en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) de acuerdo a las normas del Codex Alimentarius
(Programa conjunto FAO/OMS sobre Normas AIimentafias) y Reglamento
sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas D.S. N° 007-

98-SA.

2. Plan de analisis de peligros y control de puntos criticos (HACCP)

Se elaboré el plan HACCP de acuerdo a lo dispuesto por Mortimore y
Wallace (1996) y Laboy (1996), adaptando al presente caso; donde se
evaluaron los peligros, detectando los puntos criticos de control para los
diferentes etapas del proceso.

Para el andlisis de peligros y control de puntos criticos se definieron las
etapas de procesamiento con la ayuda y participacion de Jefes,
Supervisores y Operadores de Planta.

En la Figura 4 se muestra la secuencia de actividades para la elaboracion

del plan HACCP.



Definicion de los términos de
referencia

v

Conformacién de! equipo
HACCP

;

Definicion del producto

P

Elaboracion del flujograma
del proceso

v

Verificacion del flujograma
del Proceso

v

Identificacién de peligros y
medidas preventivas

v

Determinacion de los PCC

v

Establecimiento de los
limites criticos

v

Establecimiento de los
criterios de vigilancia

v

Establecimiento de las
acciones correctivas

v

Elaboracion de los registros
para cada PCC

Figura 4. Secuencia de actividades para la elaboracion del plan

HACCP. (Mortimore y Wallace, 1996)
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A continuacion se describe cada una de las actividades para la

elaboracién del plan HACCP.

a. Definicion de los términos de referencia
Se determindé el alcance del trabajo, segun lo mencionado por

Mortimore y Wallace (1996).

b. Formacién del equipo HACCP
Se tomaron en cuenta a las personas cuyos cargos estaban
involucrados en el proceso productivo y con incidencia en la calidad
del producto, ademas se consideraron algunas caracteristicas
personales recomendadas por Mortimore y Wallace (1996) tales como:
la habilidad para comunicarse, creatividad, liderazgo, capacidad para

evaluar datos de una manera ldgica, etc.

c. Definicion del producto
En esta etapa se definié de manera formal el producto, tanto del aceite
crudo como del aceite refinado de palma. Se elaboré una ficha técnica
de los productos que incluyd informacion sobre descripcion fisica,
forma de consumo, materia prima empleda, composicion quimica,

caracteristicas microbioldgicas, presentacion y vida dtil.

d. Elaboracioén del flujograma del proceso
Se elabord el flujograma de acuerdo a la informacién técnica y
explicacion del proceso dada por el personal responsable en forma

detallada.



e.

Verificacion in situ del flujograma del proceso
La verificacidbn se realizb para comprobar in situ el flujograma

previamente desarrollado.

Identificacion de peligros y medidas preventivas

Una vez finalizado y verificado el diagrama de flujo de proceso se
procedié a la identificacibn y andlisis de los peligros mediante la
observacion del proceso y entrevistas al personal involucrado en cada
etapa del proceso.

Luego de identificar y analizar los peligros potenciales se realiz6 un
analisis de las causas que los generaron y los efectos producidos, asi

como las medidas preventivas para cada uno de los peligros.

Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Una vez identificados los peligros y determinadas las medidas
preventivas, se procedié a determinar cual de las etapas del proceso
fueron criticas para ésto se hizo uso del arbol de decisiones para
materias primas y flujo del proceso tal como se detalla en las figuras 5

y 6.



P1 ¢, Existe algan peligro relacionado
con esta materia prima, insumo o
material de empaque?

Continue con el siguiente
P2 ¢, Elimina el proceso o la forma de consumo
este peligro ?

[ si

Materia prima, insumo o
v material de empaque critico
P3 ¢, Puede contaminar instalaciones
u otros productos en los que no
se controlara el peligro?

[si]

Continte con el siguiente

v

Materia prima, insumo o
material de empaque para
el cual se requiere contar
con medidas preventivas

Figura 5. Arbol de decisiones para la determinacién de puntos
criticos de control para materias primas e insumos o

coadyuvantes. (Mortimore y Wallace, 1996)



Modificar la etapa de

proceso
NO Son necesarias en Sl

— esta etapa

Sl l
NO ES UN PCC
St
NO
NO ES UN PCC

NO

NO ES UN PCC ‘ - ,

Figura 6: Arbol de decisiones para determinar los puntos criticos
de control en el flujo de procesamiento. (Mortimore y

Wallace, 1996)
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Establecimiento de los limites criticos
Se establecieron los limites criticos tomando en cuenta los parametros

de trabajo en la planta, para cada peligro considerado como PCC.

Establecimiento de los criterios de vigilancia
Los criterios de vigilancia de cada PCC se elaboraron en funcién a los
limites de control establecidos, de tal manera que se asegure que el

proceso esta funcionando dentro de estos limites.

Establecimiento de las acciones correctivas
Se establecieron acciones correctivas con el fin de corregir la

desviacién, si las hubiera de un PCC.

Elaboracion de registros para cada PCC
Se elaboraron formatos para registrar y documentar los limites para

cada punto de control.



IV. RESULTADOS Y DISCUSION

A. RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

La empresa Industrias del Espino S.A., donde se desarrolié el presente trabajo
de investigacion, se inicio en la década del 80 con la planta de extraccidon de
aceite crudo; para darle un valor agregado al aceite crudo de paima se
implementaron las plantas de refineria, fraccionamiento y las lineas de

envasado de aceite, manteca y jabén.

B. DIAGNOSTICO Y PLAN DE ADECUACION EN BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM)

El trabajo se inicid con el diagnéstico en Buenas Practicas de Manufactura, en
los que se observa que hay mas no conformidades que conformidades,
posteriormente se realizé el plan de adecuacidén, designando responsables
para levantar las observaciones realizadas y fijando una fecha de
cumplimiento, en los Anexos | y ll, se aprecian el diagnéstico y plan de
adecuacién en BPM.

Asi mismo en el diagndstico se observa que el estado de limpieza en la planta
de refinacidon es inadecuado, por esta razén se elaboré el procedimiento de
limpieza, con su respectivo programa, instrucciones y registros, para proteger
de posibles fuentes de contaminacidon y asegurar la inocuidad de los

alimentos, insumos y coadyuvantes, el mismo que se observa en el Anexo lll.
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C. ELABORACION DEL PLAN HACCP PARA LA LINEA DE ACEITE

REFINADO DE PALMA

1.

Conformacién del equipo HACCP

E! equipo HACCP estuvo conformado por las siguientes personas:

a. Jefe de fabrica: Sus funciones son:

Dirigir, coordinar y supervisar la implantacion y mantenimiento del
plan HACCP.
Gestionar ante la gerencia general la dotacion de los recursos
necesarios para la ejecucion de las actividades especificadas en
plan HACCP.
Proponer y/o decidir las acciones correctivas en el area de

Produccion.

b. Jefe de Produccion: Sus funciones son:

Dirigir, coordinar y supervisar la implantacion y mantenimiento del
sistema HACCP en el area de Produccion.

Vigilar y verificar el control de los Puntos Criticos identificados en
el proceso productivo.

Proponer y/o decidir las acciones correctivas en el area de
Produccién.

Verificar el cumplimiento del Programa de Limpieza



C.
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Jefe de Mantenimiento: Sus funciones son:

- Planifica y ejecuta la calibracién/verificacion interna de los
instrumentos de control, asi como la calibracidn/verificacion
externa de los instrumentos de medicion de los equipos de
proceso y del laboratorio.

- Ejecutar las intervenciones de mantenimiento correctivo de los
equipos.

- Evaluar y seleccionar a los proveedores de servicios de
mantenimiento.

- Controlar y verificar el control de las sustancias peligrosas
utilizadas por el area.

- Coordinar y verificar el retiro de desechos generados por el area

de mantenimiento.

Jefe de Control Calidad: Sus funciones son:

- Controlar y verificar el control de las Materias Primas,
Ingredientes, Envases y Puntos Criticos identificados.
- Proponer y/o decidir las acciones correctivas en el area de calidad.

- Atender las quejas de los clientes.

Supervisores de Produccion: Sus funciones son:

- Verificar el control de los Puntos Criticos identificados en el

proceso productivo.
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- Proponer acciones correctivas en el area de produccion.

f. Supervisor de Mantenimiento: Sus funciones son:

- Supervisar las intervenciones de mantenimiento correctivo de los
equipos.
- Verificar el control de las sustancias peligrosas utilizadas por el
area.
Se conté con el apoyo de la gerencia y de todo el personal de la planta. En
el Anexo IV, se aprecia el organigrama HACCP y los integrantes de la

organizacion.

Definicion del producto

En los cuadros 5 y 6 se muestran las fichas técnicas del aceite crudo de

palma y aceite refinado de palma, respectivamente.
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Cuadro 5. Ficha Técnica del aceite crudo de palma

EL aceite de palma se obtiene del mesocarpio carnoso de la

DEFINICION: fruta de la palma (Elaeis Guineensis) a través de un proceso
de extraccién mecanica.
INGREDIENTES: Fruto de Palma
CARACTERISTICAS DE CALIDAD

CARACTERISTICAS LIMITES UNIDADES | METODOS AOCS
Acidez libre 4,00 Max. % Palmitico Ca 5a-40
Color, Lovibond 11R-20R,30A Celda %’ Cc 13b-45
Humedad y Mat. Volatil 0,15 Max. % Ca 2c¢-25
impurezas 0,10 Max. % Ca 3a-46
Indice de Peréxido 4,00 Max Meg/kg. Cd 8-53
Indice de lodo 53,0-55,0 % de lodo abs. Cd 1d-92
Pto. Fusion Mettler 39,0- 40,5 °C Cd 18-80
Pto. Fusién por Desliz 37,0-38,5 °C Cc 3-25
E:ontenido de Grasa Sélida ( SFC % Cd 16-81

10°C 39,72-61,25

20°C 17,64 — 22,80

25°C 10,19 - 16,38

30°C 6,26 — 10,86

35°C 3,02-7,18

37°C 2,13-6,48

40°C 1,05-4,76

REQUISITOS DE INOCUIDAD
CARACTERISTICA LIMITES UNIDADES | ,\ETODO

Contenido de plomo Max. 0,10 ppm AOAC 972.25
Contenido de Arsénico Max 0,10 ppm AOAC 95213

Microbiologico.

El aceite crudo es microbiologicamente estable.
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FORMA DE CONSUMO Y USO PRESUNTIVO

El aceite crudo palma no es apto para consumo directo, es la materia prima para el RBD-Palma.

VIDA UTIL

Su vida util como materia prima, esta en funcién de las condiciones de almacenaje (temperatura
y humedad).

CONDICIONES DE MANEJO Y CONSERVACION

El aceite crudo se almacena en tanques de metal de forma cilindrica vertical de seccién recta de
forma cilindrica horizontal, debe de mantenerse durante su almacenamiento de 50 a 55 °C.y
con agitacién mientras se le usa como materia prima. Y si esta solo es almacenada, se debe
mantener a temperatura ambiente 25a30C




Cuadro 6. Ficha técnica del aceite refinado de palma
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EL aceite refinado de palma (RBD) se obtiene del

DEFINICION: proceso de desgomado, blanqueo y desodorizacion del
aceite crudo de palma ( Elaeis Guineensis).
INGREDIENTES: foette crudo
- CARACTERISTICAS DE CALIDAD
CARACTERISTICAS LIMITES UNIDADES |METODOS AOQOCS

Acidez libre 0,06 Max. % Palmitico Ca 5a-40
Color, Lovibond 1,0-2,0 R, (10-20 A) Celda5 W’ Cc 13b-45
Humedad y Mat. Volatil 0,05 Max. % Ca 2¢c-25
Indice de Perdxido 1,00 Max Meg/kg. Cd 8-53
Indice de iodo 53,0-55,0 % de lodo abs. Cd 1d-92
Pto. Fusion Mettler 39,0- 40,5 °C Cd 18-80
Pto. Fusion por Desliz 37,0- 38,6 °C Cc 3-25
Indice de Saponificacion 196 - 206 Cd 3-25
Estabiidad AOM- Equipo 75 Min. Hrs. Cd 12b-92
Contenido de Grasa Sélida (SFC) % Cd 16-81

10°C 39,72-51,25

20°C 17,64 - 22,80

25°C 10,19 - 16,38

30°C 6,26 — 10,86

35°C 3,02-7,18

37 °C 2,13-6,48

40°C 1,06 -4,76

REQUISITOS DE INOCUIDAD
CARACTERISTICA LIMITES UNIDADES | ,NoTonC

Contenido de plomo Max. 0,10 ppm AOAC §72.25
Contenido de Arsénico Max 0,10 ppm AOAC 952.13

Microbiologico.

El aceite refinado es un producto microbiologicamente

estable.
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FORMA DE CONSUMO Y USO PRESUNTIVO

Es un producto de bajo riesgo: El RBD es sometido a un proceso de alta temperatura y alto
vacio previo a su consumo

VIDA UTIL

2 afios a partir de la fecha de produccion bajo las condiciones indicadas en las condiciones de
manejo y conservacion

PRESENTACION

El producto es manipulado a granel, se despacha en Isotanques de acero inoxidable.

CONDICIONES DE MANEJO Y CONSERVACION

El RBD se almacena en tanques de metal de forma cilindrica vertical de seccion recta de forma
cilindrica horizontal, debe de mantenerse durante su almacenamiento de 32 °C a 50°C. Para su
despacho debe de homogenizarse y calentarse hasta 50 °C como méaximo

3. Elaboracion del flujograma del proceso

El flujograma para ia refinacion de aceite crudo de palma en la empresa
Industrias del Espino se observa en la figura 7. Asi mismo en el anexo V
se observan los equipos del proceso de refinacién de aceite crudo de

paima.



ACEITE CRUEO DE PALMA

Almacenaje

v

Acido Calentamiento |

Fosférico %

Desaomado
Carbonato ‘—%
de Calcio
Neutralizado
Tierra ______1
decolorante
Blanaueado

¢ Tierra

decolorante,
Filtrado | gomas e
,L impurezas

Precalentamiento

v

Calentamiento I

¢ Acidos
Desodorizado » grasos
¢ libres

Preenfriado
Antioxidante ___%

Enfriado

v

Filtrado U

|
RBD

I ; }
A Envasado A Fraccionamiento Despacho Almacenaie
de manteca

Figura 7. Flujograma del proceso de Refinacion de Aceite Crudo de

Palma.
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Almacenaje

El aceite crudo de palma es almacenado en tanques stock con
agitacion constante y calentado a una temperatura de 50 °C.

Durante el almacenamiento del aceite crudo de palma se realizan los
siguientes controles: acidez, color, humedad, sedimentos vy

temperatura de almacenamiento.

Calentamiento |

El aceite crudo de palma es calentado en intercambiadores de calor T
521 A yT521B,a70°Cy95°C respectivamente. EI T 521 A es un
intercambiador tubular (intercambio de calor entre el aceite crudo y el
aceite refinado) y el T 521 B es un intercambiador de placas

(Intercambio de calor entre el aceite crudo y vapor a 3 bar).

Desgomado

Eliminado de gomas por la mezcla del aceite crudo con una solucion
de acido fosforico, acido citrico y agua, en el tanque T504 (1,54 ml.
Solucidn / Lt. Aceite) con agitacién constante y a una temperatura de

80 -85 °C.

Neutralizado
Neutralizado del acido fosférico con carbonato de calcio a 85 - 90 °C,

en el tanque T503 (2,0 Kg Carb./Ton Aceite).
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Blanqueado
Decoloracién por tratamiento con arcillas activadas, se realiza con
calentamiento y vacio, a 85 - 95 °C y 660 mmHg respectivamente,

esto se realiza en el tanque 621-622 por un tiempo de 20-30min.

Filtrado |
Eliminado de impurezas en filtros de placas (616 A1, A2 y A3), filtros

de cartucho (616 C) y filtros de bolsas (Filtros BAG).

Precalentamiento
Precalentado indirecto del aceite blanqueado, utilizando aceite
desodorizado (intercambiador 881X y tanque 880), a 100 °C y 175-

190°C respectivamente.

Calentamiento |l
Calentado indirecto (con aceite térmico a 270°C) del aceite
blanqueado, con agitacién de vapor y Alto vacio a —720 mmHg

(tanque 821 A1 y A2).

Desodorizado
Eliminacion de los acidos grasos libres por destilacién al vacio a —
720mmHg, con agitacion de vapor permanente por 80 min., a una

temperatura de 260°C (tanque 822).
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j- Preenfriado
Preenfriado del aceite refinado en el intercambiador de calor T 880, T
881 X y el T521A, a temperaturas de 100-110°C, 85-90°C y 80°C

respectivamente. Ingreso de Antioxidante bomba P 834 al T880.

k. Enfriado
Enfriado del aceite refinado en el intercambiador de calor 881B
(Intercambio de calor entre el aceite refinado y el agua industrial),

hasta 50°C.

l. Filtrado Il
Eliminado de impurezas mediante filtros de bolsas (Filtros BAG);
Se realizan los siguientes analisis al aceite refinado: acidez, color,

perdxido, impurezas, etc.

4. ldentificacion de peligros y medidas preventivas

Una vez realizado y verificado el diagrama de flujo, se procedid a
identificar los peligros (Fisicos, quimicos y bioldégicos) para materias
primas, insumos y coadyuvantes.

En los Cuadros 7, 8, 9, 10 y 11, se aprecian los peligros asociados con la
materia prima, coadyuvantes (Acido fosfoérico, carbonato de calcio y tierras

decolorantes) e insumos (Antioxidante).
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Identificacion de los puntos criticos de control

El equipo HACCP considerd realizar el andlisis de peligros de proceso
conjuntamente con la identificacidn de los puntos criticos de control, el

mismo que se puede apreciar en el Cuadro 12.



Cuadro 7. Andlisis de peligros de materia prima (Aceite crudo de Palma)

¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
PREVENTIVAS P1 | P2

COADYUVANTE
UiMicos:

El plomo es un metal industrial comin de color gris
blancuzco, estd muy extendido en el aire, agua, suelos y
alimentos (pg. 511) *

El Codex Alimentarius en las normas CODEX STAN (**):
125-1981 (Aceite de Palma), menciona como
especificacion, que el plomo no debera exceder de 0.1 ppm
en el aceite crudo de palma.

El ultimo informe de ensayo de un laboratorio acreditado
evidencia que el plomo es no detectable en el aceite crudo
de palma de proveedor interno.

Durante el proceso de compras se le solicita al proveedor
externo que envie certificados de calidad que contemplen
andlisis de plomo.

ACEITE ® Presencia de
CRUDO DE Metales s
PALMA Pesados

(Plomo)

Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, el
plomo es sliminado en el proceso de blanqueo.

Las . condiciones de los procesos de neutralizacion vy
blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats
and oils Handbook. AOCS. 1993), lo cual se demuestra en
los resultados de la validacién del sistema HACCP de la
Planta.

El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién
de células de la sangre, los rifiones, el sistema reproductivo
y la conducta. (pg. §12) *

Dado que el proceso reduce los niveles de plomo que
pudiesen estar presentes, y que en el aceite crudo no se
detecta el plomo, el peligro no es critico.

Procedimiento de
Inspeccion y
Ensayo de
Productos en
Recepcion,
Proceso y
Producto
Terminado. (Para
Proveedor Interno)

Solicitar certificado
de calidad al
Proveedor en la
Compra. (Para
Proveedor
Externo)

Si

Sl

NO

SUNO

NO

{*) HARTE J., HOLDREN C,, SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminarntes. El libro de los tdxicos delaAala Z.

(**) CODEX STAN: 125-1981 (Norma del Codex para el aceite de Palma Comestible)



62

Cuadro 7 ...Continuacién
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 P2 P3 | SINO
E! arsénico es una sustancia metaliforme que se recupera
del polvo de la fundicién del cobre y procesado a un polvo
blanco.
La toxicidad del arsénico inorganico es mucho mas tdxico
que el orgénico. (pg. 291) *
El Codex Alimentaius en las normas CODEX STAN (**)
125-1981, menciona como especificacién, que el arsénico Procedimiento de
no debera exceder de 0.1 ppm en el aceite crudo de palma. Inspeccién y
- . Ensayo de
El dltimo informe de ensayo de un laboratorio acreditado Productos en
evidencia que el arsénico es no detectable en el aceite Recepcién,
crudo de palma. Proceso y
Durante el proceso de compras se le solicita al proveedor Producto
o p i d externo que envie certificados de calidad que contemplen Terminado._ (Para
ACEITE CRUDO Teerioal ¢ sl andlisis de arsénico. ProveedorInterno) | g | g | NO | NO

DE PALMA

Arsénico.

Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, el
arsénico es eliminado en el proceso de blanqueo.

Las condiciones de los procesos de neutralizacién vy
blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats
and oils Handbook. AOCS. 1993), lo cual se demuestra en
los resultados de la validacién del sistema HACCP de la
Planta.

El arsénico es responsable de producir cancer pulmonar,
cancer de la piel y otras enfermedades que se exponen a
él. (pg. 294) *

Dado que el proceso reduce los niveles de arsénico que
pudiesen estar presente, y que en el aceite crudo no se
detecta el arsénico, el peligro no es critico.

Solicitar certificado
de calidad al
Proveedor en la
Compra. (Para
Proveedor
Externo)

(*) HARTE 1., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los téxicos dela Aala Z.

(**) CODEX STAN: 125-1981 (Norma del Codex para el aceite de Palma Comestibie)
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Cuadro 7 ...Continuacién
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
_ | IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) INO
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 | P2 | P3 |8
Los pesticidas son productos quimicos utilizados en la
plantacién para combatir los insectos, hongos y malahierba.
El proveedor interno (de fruto de palma) declara:
La aplicacién de pesticidas en la plantacién es realizada
bajo condiciones controladas, se realiza una evaluacién
constante de la presencia de plagas, de manera que solo Procedimiento de
se utilizan pesticidas cuando la evaluacién evidencia una Inspeccién y
posible infestacién por plagas. Ensayo de
Los plaguicidas utilizados en la Plantacion son los Productos en
autorizados por el SENASA. Recepcién,
En la aplicacién se respetan las dosis recomendadas por el Proceso y
proveedor, controldndose los tiempos de carencia para Ternl::woa%l;d?Para
ACEITE ® Presencia de asegurar la degradacién de los plaguicidas antes de la Proveedor I.nterno)
CRUDO DE residuos de SI u'glllzacnén de los frutos. 5 _ Si Si NO NO
PALMA Pesticidas Finalmente se estd utilizando técnicas de control por Solicitar certificado

métodos biolégicos para controlar los insectos que atacan a
la palma, lo cual a reducido la utilizacién de los plaguicidas
en la plantacién.

Durante el proceso de compras se le solicita al proveedor
externo que envie certificados de calidad que contemplen
analisis de pesticidas, :

El Codex Alimentaius en las normas CODEX STAN (*)
194-1995 (Oleina de Palma) y 195-1995 (Estearina de
palma) mencionan como especificacién para residuos de
pesticidas en dichos productos se ajustaran a los limites
maximos para residuos establecidos por el comité del
Codex sobre el residuo de plaguicidas.

de calidad al
Proveedor en la
Compra. (Para
Proveedor
Externo)

(**) CODEX STAN: 194-1995 (Norma del Codex para la oleina de Palma Comestible), 195-1895 (Norma de! Codex para la Estearina de Palma Comestible.
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Cuadro 7 ...Continuacion
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE!/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 | P2 | P3 | SINO
Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, los
pesticidas son eliminados en el proceso de desodorizado. Procedimiento de
Segun la AOCS Las condiciones de los procesos de Inspeccién y
desodorizado eliminan el contenido de pesticidas que Ensayo de
pudiesen estar presente en el aceite crudo de paima. Productos en
Recepcion,
La mayoria de los casos reportados y estimados de Proceso y
enfermedades relacionados con pesticidas se basan en la Producto
exposicién aguda, en la que los sintomas (aturdimientos y Terminado. (Para
e Pre_sencia de vémitos y otros no especificos) se muestran poco después Proveedor Interno) sl sl NO
residuos  de S del contacto directo con el quimico o su metabolito NO
Pesticidas {producto de su degradacién). Aun mas incierto es el Solicitar certificado
numero de persona que puedan sufrir efectos crénicos o a de calidad al
largo plazo que van desde el cancer y esterilidad hasta el Proveedor en la
dafio hepético.(pg. 170) * Compra. (Para
Proveedor
égﬁgg DE Dado que el proveedor interno no utiliza pesticidas Externo)
PALMA prohibidos y que el proceso elimina los posibles residuos de
pesticidas del aceite crudo de palma, el peligro no es
critico.
Los aceites minerales estarian presente en el aceite crudo
de Palma importado, si el medio de transporte antes de
L Presencia de transportar el aceite crudo, transporté aceites minerales
Age:tes como por ejemplo el petréleo. Solicitar en la
Minerales En recepcién los lotes de productos son analizados por Compra certificado s sl NO
(solo para Sl Control de Calidad, rechazandose aquellos productos que de Inspeccién de NO
Aceite Crudo muestran presencia de aceites minerales. Cisterna
de Palma de Dado que los lotes de Productos con presencia de Aceites
Terceros) Minerales son Rechazados, e! peligro no es critico.
Ninguno ~

(*) HARTE J,, HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. E1 libro de los txicos delaAala Z.
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Cuadro 8. Analisis de peligros de coadyuvantes (Acido fosférico)

¢ES UN INSUMO/MATERIA

and oils Handbook. AOCS. 1993).

Dado que el proceso reduce los niveles de arsénico, y que
el acido fosférico es una sustancia GRAS, el peligro no es
critico.

INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS _ MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 P2 P3 SIUNO
El acido fosférico segin el FCC (pg. 293) * se usa
funcionalmente en alimentos como acidificante o
secuestrante; en planta se utliza para coadyuvar en la
separacién de las gomas del aceite crudo de palma.
——— —————n La FDA en el CFR 21 parte 182.1073 (**) reconoce al acido | = swemmm——m- e I B
fosférico como una sustancia GRAS.
El Codex Alimentarius en la norma CODEX STAN (***).
192-1995, reconoce al 4acido fosférico como un
ante de filtracién y/o e i
El plomo es un metal industrial comin de color gr
blancuzco, estd muy extendido en el aire, agua, suelos y
ACIDO alimentos. (pg. 511) ¥
FOSFORICO El FCC, menciona como especificacién, que los metales Procedimiento de
(HsPO,) pesados (como plomo) no deberan exceder de 5 pprm en el seleccién y
écido_fosférico. (pg. 293) * evaluacion de
L El ultimo certificado de calidad emitido por el proveedor proveedores
® Presencia de evidencia que se cumple con las especificaciones de la
Metales ] FCC. - Solicitar al Sl | Sl [ NO| NO
Pesados Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, el proveedor
(Plomo) plomo es eliminado en el proceso de blanqueo. certificado de
Las condiciones de los procesos de neutralizacion y calidad en
blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats ‘ﬁgg;’calz:

(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1

(**) Food and Drugs Administration (FDA). 1995, Food and Drugs. 4-1-95 Edition. CFR 21 parte 182.1073. pg. 433.
(***) CODEX STAN: 192-1995 (Norma General para los Aditives Alimentarios).
() HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los toxicos dela A ala Z.
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Cuadro 8 ...Continuacion
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
COADYUVANTE 7 PREVENTIVAS P1 P2 P3 | SINO
El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién
® Presencia de de células de la sangre, llos rifiones, el sistema reproductivo
Metales y la conducta. (pg. 512)
Pesados Sl Dado que el proceso reduce los niveles de plomo, y que el Sl S| | NO | NO
(Plomo) acido fosférico es una sustancia GRAS, el peligro no es
critico.
El arsénico es una sustancia metaliforme que se recupera
del polvo de la fundicién del cobre y procesado a un polvo
blanco. Procedimiento de
La toxicidad de! arsénico inorganico es mucho mas téxico seleceion y
que el orgénico. (pg. 291) ¥ evaluacién de
El FCC, menciona como especificacion, que el arsénico no proveedores
debera exceder de 3 ppm en el acido fosférico.(pg. 293) *. - Solicitar al
El ditimo certificado de calidad emitido por el proveedor proveedor
evidencia que se curnple con las especificaciones de la certificado de
ACIDO FCC. calidad en
FOSFORICO ® Presencia de S Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, el compras y S| sl | no | NO
Arsénico I arsénico es eliminado en el proceso de blanqueo. recepcion.
(HsPOy) : Las condiciones de los procesos de neutralizacion y Procedimiento de
blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats inspeccion y
and oils Handbook. AOCS. 1993), lo cual se demuestra en ensayo en
los resultados de la validacién del sistema HACCP de la recepcion
Planta. : productos en
El arsénico es responsable de producir cancer pulmonar, proceso y en
céncer de la piel y otras enfermedades que se exponen a productos
él. (pg. 294)V terminados
Dado que el proceso reduce los niveles de arsénico, y que
el acido fosférico es una sustancia GRAS, el peligro no es
critico.

Ninguno

(V) HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. E! libro de los toxicos dela A ala Z.
(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1.
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Cuadro 9. Analisis de peligros de coadyuvantes ('Carbonato de calcio)

INGREDIENTE/
COADYUVANTE

PELIGRO (S)
IDENTIFICADO(S)

¢ EL PELIGRO ES
SIGNIFICATIVO?

ANALISIS DE RIESGOS
(CAUSAS Y JUSTIFICACION)

MEDIDAS
PREVENTIVAS

¢ES UN INSUMO/MATERIA

PRIMA CRITICA?

P1

P2 P3 SINO

CARBONATO
DE CALCIO

(CaCco3)

® Presencia de
Metales
Pesados
(Plomo)

........

_| alimentario.

El carbonato de calcio segin el FCC (pg. 55) * se usa
funcionalmente en alimentos como alcalinizante, nutriente,
suplemento dietario, agente fermentante y nutrientes de
mohos; en planta se utiliza para neutralizar el posible
excedente de Acido fosférico que es utilizado en el proceso
de desgomado.

La FDA en el CFR 21 parte 184.1191 (***), reconoce que el
carbonato de calcio es una sustancia afirmada como
GRAS.

El Codex Alimentarius en la Norma CODEX STAN 192-
1995, reconoce al A&cido fosférico como un aditivo

E! plomo es un metal industrial comlin de color gris
blancuzco, estd muy extendido en el aire, agua, suelos y
alimentos (pg. 511) ** '

El FCC, menciona como requisito, que el plomo presente
en el carbonato de calcio no debe exceder en 0.002% o

20ppm. {pg. §5) *

El Ultimo certificado de calidad emitido por el proveedor
evidencia que se cumple con las especificaciones de la
FCC.

Sl

Por referencia de la Industria Alimentaria Oleaginosa, el
plomo es eliminado o reducido por debajo de los niveles
méaximo permitidos en el proceso de blanqueo.

Las condiciones de los procesos de neutralizacion vy
blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats
and oils Handbook. AOCS. 1993).

Dado que el proceso reduce los niveles de plomo y que el
carbonato de calcio es una sustancia afirmada como
GRAS, el peligro no es critico.

Procedimiento de
seleccién y
evaluacion de
proveedores

- Solicitar al
proveedor
certificado de
calidad en
compras y
recepcion.

Procedimiento de
inspeccion y
ensayo en
recepcion,
productos en
proceso y en
productos
terminados

Si

SI | NO | NO

(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Cc

On Food Ch

icals Codex. 4ta edic. V1

(**) HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los toxicos delaAala Z.
(***) Food and Drugs Administration (FDA). 1995, Food and Drugs. 4-1-95 Edition. CFR 21 parte 184.1191. pg. 447.
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Cuadro 9 ...Continuacién
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) ¢ EL PELIGROES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION)
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 [ P2 | P3 | SINO
El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién
® Presencia de células de la sangre, los rifiones, el sistema reproductivo
de Metales sl y la conducta(pg. 512) ** : Sl | Sl | NO | NO
Pesados Dado que el proceso reduce los mveles de plomo, y que el
(Plomo) carbonato de calcio es una sustancia afirmada como GRAS es
una sustancia GRAS, el peligro no es critico.
El arsénico es una sustancia metaliforme que se recupera
del polvo de la fundicién del cobre y procesado a un polvo
blanco. Procedimiento de
La toxicidad del arsénico inorganico es mucho mas téxico seleccion y
que el organico(pg. 291-295) ** evaluacién de
El FCC, menciona como especificacién, que el arsénico no proveedores
debera exceder de 3 ppm en el carbonato de calcio. (pg 56) * .
e — - ™ - Solicitar al
El ditimo certificado de calidad emitido por el proveedor proveedor
evidencia que se cumple con Ias especificaciones de la FCC. certificado de
CARBONATO ® Presencia de Por’ r_eferenmg d_e la Industrlg Allmentarlq Oleaglno§a, el calidad en
DE CALCIO e arsénico es ehmmado o reducido por debajo de los niveles compras y
Arsénico. | maximos permitidos en el proceso de blanqueo. recepcion. [ Si NO NO
Las condiciones de los procesos de neutralizacién y
(CaC03) blanqueo reducen el contenido de metales pesados. (Fats
and oils Handbook. AOCS. 1993), lo cual se demuestra en Procedimiento de
los resultados de la validacién del sistema HACCP de la inspeccién y
Planta. ensayo en
El arsénico es responsable de producir cancer pulmonar, recepcion,
cancer de la piel y otras enfermedades que se exponen a productos en
él. (pg. 294) e proceso y en
productos
Dado que el proceso reduce los niveles de arsénico, y que terminados
el carbonato de calcio es una sustancia afirmada como
GRA ligro n iti

Ninguno

(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1
(**Y HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los téxicos dela Aala Z.
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Cuadro 10. Analisis de peligros de coadyuvantes (Tierras decolorantes)

INGREDIENTE/
COADYUVANTE

PELIGRO (S)
IDENTIFICADO(S)

¢ EL PELIGRO ES
SIGNIFICATIVO?

ANALISIS DE RIESGOS
{CAUSAS Y JUSTIFICACION)

MEDIDAS
PREVENTIVAS

ZES UN INSUMO/MATERIA
PRIMA CRITICA?

P1

P2

P3

SI/NO

ARCILLAS O
TIERRAS
DECOLORANTES

Segun las especificaciones del proveedor las arcillas o
tierras montmorillonitica acido activadas, estan compuestas
por una mezcla de Diéxido de silicio (SiOz), tribxido de
aluminio (Al203), oxido férrico (Fe203), oxido de magnesio
(MgO), oxido de calcio (CaO), oxido de sodio (Naz0), oxido
de potasio (K:0), didéxido de titanio (TiOz) y triéxido de
azufre (SOs), estando en un porcentaje mayor al 62.5% el
SiO2, en un porcentaje de 12% el Al,O3 y los compuestos
restantes en conjunto en un porcentaje de 25.5%

Las arcillas son utilizadas para remover los Fosfolipidos,
trazas de metales, compuestos de oxidacién y todo tipo de
impurezas presentes en los aceites y grasas durante el
proceso de blangqueo en la refinacion.

Segun el FCC (pg. 348-349) * el SiO; se usa
funcionalmente en alimentos como agente antiincrustante,
antiespumante vehiculo, agente acondicionante, y ayudante
de filtracion.

Segun el FCC (pg. 233) *, el MgO se usa funcionalmente
en alimentos como &lcali neutralizante

Segun el FCC (pg. 414) *, el TiO; se usa funcionalmente en
alimentos como agente fijador de color.

La FDA en el CFR 21 parte 172.480 (**), reconoce al
diéxido de silicio como un aditive alimentario permitido para
adicionar directamente para consumo humano.

La FDA en el CFR 21 parte 184.1210 y 184.1431 (*"),
reconoce que el oxido de calcio y dxido de magnesio
respectivamente son sustancias afirmadas como GRAS.

El Codex Alimentarius en la Norma CODEX STAN (***):
192-1995, reconoce al MgO como un antiglutinante, al CaO
como regulador de la acidez.

(*) FCC: FOOD CHEMICAL CODEX. 1996. C«

On Food Ch

icals Codex. 4ta edic. V1.

(**) Food and Drugs Administration (FDA). 1995. Food and Drugs. 4-1-95 Edition. CFR 21 partes 172.480, 184.1210 y 184.1431.
(***) CODEX STAN: 192-1995 (Norma General para los Aditivos Alimentarios).
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Cuadro 10 ...Continuacion
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ | PELIGRO(S) | ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) .
COADYUVANTE PREVENTIVAS P1 | P2 | P3 | SKNO
El plomo es un metal industrial comin de color gris
blancuzco, estd muy extendido en el aire, agua, suelos y
alimentos. (pg. 511) **
El FCC, menciona como especificacion, que los metales
pesados (como plomo) no deberan exceder de 10 ppm en
el didxido de silicio. {pg. 348-349) *
E! FCC, menciona como especificaciéon, que los metales -
pesados (como plomo) no deberan exceder de 20 ppm en | = Procedimiento de
el 6xido de Magnesio. (pg. 233) * Sel'ec"!‘?“g
El FCC, menciona como especificacién, que los metales eva uac;on e
pesados (como plomo) no deberén exceder de 30 ppm en proveedores
el 6xido de calcio. (pg. 414 *) - Solicitar al
El FCC, menciona como especificacion, que el plomo no proveedor
Seberé exceder de 10 ppm en el diéxido de titanio. (pg. 64) certificado de
calidad en
ARCILLAS O Presencia de El ditimo certificado de calidad emitido por el proveedor compras y
E'gggCgRANTES Metales Pesados Sl evidencia que se cumple con las especificaciones de la FCC. recepcion Sl | 81 | NO| NO

(Piomo)

El proveedor garantiza la maxima eficiencia en la remocién
de trazas de metales, compuestos de oxidacion y todo tipo
de impurezas presentes en los aceites y grasas durante el
proceso de blanqueo en la refinacion, debido a la alta
capacidad de absorcién de las arcillas; lo cual se demuestra
en los resultados de validacién del sistema HACCP en
planta; asi mismo las arcillas son eliminadas en el proceso
de filtracién.

El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién de
células de la sangre, los rifiones, el sistema reproductivo y la
conducta. (pg. §12) **

Dado que el proceso de blanqueo reduce los niveles de
plomo, el proceso de filtracién elimina las arcillas y que el
componente principal en las arcillas es reconocido como un
aditivo alimentario permitido para adicionar directamente
para consumo humano, el peligro no es critico.

- Procedimiento de
inspeccién y
ensayo en
recepcion,
productos en
proceso y en
productos
terminados

(*) FCC: FOOD CHEMICAL CODEX. 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1.
(**)HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los téxicos dela A ala Z.
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Cuadro 10 ...Continuaciéon
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) | ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS PRIMA CRITICA?
COADYUVANTE IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? {CAUSAS Y JUSTIFICACION) PREVENTIVAS P1 P2 p3 | siNo
El arsénico es una sustancia metaliforme que se recupera del
polvo de la fundicién del cobre y procesado a un polvo blanco.
La toxicidad del arsénico inorganico es mucho més toxico que
el organico. (pg. 291) **
EI FCC, menciona como especificacion, que el arsénico no - Procedimiento de
debera exceder de 3 ppm en el diéxido de silicio. { pg. 348-349) seleccién y
* evaluacién de
El FCC, menciona como especificacion, que el arsénico ho proveedores
debera exceder de 3 ppm en el éxido de calcio. (pg. 414) *
El FCC, menciona cotrio especificacion, que el arsénico no - Solicitar al
debera exceder de 1 ppm en el diéxido de titanio. (pg. 64) * proveedor
El Oftimo certificado de calidad emitido por el proveedor certificado de
. evidencia que se cumple con las especificaciones de la FCC. calidad en
® Presencia de El proveedor garantiza la maxima eficiencia en la remocion compras y
Arsénico. sl de trazas de metales, compuestos de oxidacién y todo tipo recepcion si | st | NO| NO
de impurezas presentes en los aceites y grasas durante el
ARCILLAS O proceso de blanqueo en la refinacion, debido a la alta -
TIERRAS capacidad de absorcién de las arcillas; lo cual se demuestra | ~ Prgcedlmlggto de
DECOLORANTES en los resultados de validacién del sistema HACCP en ";sn";cco' enny
planta; asi mismo las arcillas son eliminadas en el proceso recepycién

de filtracién.

El arsénico es responsable de producir cancer pulmonar,
cancer de la piel y otras enfermedades que se exponen a él.

| (pg. 294) ™

Dado que el proceso de blanqueo reduce los niveles de
plomo, el proceso de filtracién elimina las arcillas y que el
componente principal en las arcillas es reconocido como un
aditivo alimentario permitido para adicionar directamente
h | peli o es criti

252

productos en

proceso y en
productos
terminados

Ningun“b

(*) FCC: FOOD CHEMICAL CODEX. 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1.
(**) HARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R, SHIRLEY C. 1995, Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los toxicos dela A ala Z.



Cuadro 11. Analisis de peligros de insumos (Antioxidante TBHQ)

INGREDIENTE/
COADYUVANTE

PELIGRO (S)
IDENTIFICADO(S)

¢ EL PELIGRO ES
SIGNIFICATIVO?

ANALISIS DE RIESGOS
(CAUSAS Y JUSTIFICACION)

MEDIDAS
PREVENTIVAS

¢ES UN INSUMO/MATERIA
PRIMA CRITICA?

P1

P2

P3

SI/NO

ANTIOXIDANTE:
GRINDOX 422

(TBHQ)

El antioxidante GRINDOX 422 estd compuesto por una
mezcla de TBHQ, Acido Citrico y Emulsificante.

El Terbutilhidroxiquinona (TBHQ) segun el FCC (pg. 408)
* se usa funcionalmente en alimentos ¢como antioxidante.
La FDA en el CFR 21 parte 172.185 (**) reconoce al TBHQ
como un aditivo alimentario permitido para adicionarlo
directamente para consumo humano.

El Codex Alimentarius en la Norma CODEX STAN (***):
192-1995, reconoce al TBHQ como un antioxidante para
alimentos.

Las normas CODEX STAN (***): 125-1981(Aceite de
Palma), 194-1995 (Oleina de palma) y 195-1995 (Estearina
de palma), permiten una dosis méxima de 120 ppm de
TBHQ, en planta la dosificacién méxima de TBHQ esta por
debajo de este limite permitido.

(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1..
(**) Food and Drugs Administration (FDA). 1995. Food and Drugs. 4-1-95 Edition. CFR 21 parte 172.185. pg. 31.
(***) CODEX STAN: 192-1995 (Norma General para los Aditivos Alimentarios), 125-1981 (Nortma del Codex para el aceite de Palma Comestible), 194-1995 (Norma del Codex para la oleina de Palma Comestible), 195-1995 (Norma del Codex para la Estearina de Palma

Comestible
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Cuadro 11 ...Continuacién
¢ES UN INSUMO/MATERIA
INGREDIENTE/ PELIGRO (S) | ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS 51 PR",“;'A CRII’.‘:;ICA?SI/NO
COADYUVANTE IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) PREVENTIVAS ’
E! plomo es un metal industrial comin de color gris blancuzco,
estd muy extendido en el aire, agua, suelos y alimentos. (pg.
511) **
El FCC, menciona como especificacion, que los metales
pesados (como plomo) no deberdn exceder los 10 ppm en el Procedimiento de
TBHQ. (pg. 408) * selecciony
El proveedor declara que los componentes incluidos en el evaluacién de
GRINDOX 422 cumplen las especificaciones del FCC proveedores
Las normas CODEX STAN(***): 125-1981(Aceite de Palma),
194-1865 (Oleina de palma) y 195-1895 (Estearina de palma), - Soiicitar al
permiten un nivel méximo de 0.1 ppm de plomo en dichos proveedor
productos. certificado de
. . El TBHQ utilizado como parte del antioxidante (GRINDOX), y calidad en
ANTIOXIDANTE: Presencia de ademas considerando que los otros componentes del compras y
Metales Pesados Sl antioxidante contengan sus concentraciones maximas de recepcion. Sl sl | NO| NO
GRINDOX 422 (Plomo) plomo permitidas, en producto terminado se tendrfa una
concentracién méxima de 0.001425 ppm de plomo de acuerdo
a la dosificacion en el proceso (&), lo que estd muy por debajo Procedimiento de
(TBHQ) de las especificaciones mencionadas por las normas del Codex inspeccién y
para aceite, oleina y estearina de palma, lo cual se demuestra ensayo en
en los resultados de validacién del sistema HACCP de la recepcion,

planta.

El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién de
células de la sangre, los riffones, el sistema reproductivo y la
conhducta. (pg. §12) **

Dado que la dosificacién en los productos terminados es
insignificante y que el TBHQ es un aditivo alimentario permitido
para adicionarlo directamente para consumo humano el peligro
no es critico

Ningunow

productos en

proceso y en
productos

terminados.

(*) FOOD CHEMICAL CODEX (FCC). 1996. Committee On Food Chemicals Codex. 4ta edic. V1.
(**) HARTE ], HOLDREN C,, SCHNEIDER R, SHIRLEY C. 1995, Guia de las Sustancias Contaminantes, E! libro de los téxicos dela Aala Z.
(***) CODEX STAN: 192-1995 (Norma General para los Aditivos Alimentarios), 125-1981 (Norma det Codex para el aceite de Palma Comestible), 194-1995 (Norma del Codex para la oleina de Palma Comestible), 195-1995 (Norma del Codex para la Estearina de Palma

Comestible




74
(&): Calculo

Composicion del GRINDOX 422:

TBHQ 20%
Acido citrico 10%
Propylen glycol 70%

Composiciéon maxima de plomo (Pb) permitida por el FCC:

TBHQ 10 ppm
Acido citrico 5 ppm
Propylen glycol 10 ppm

Considerando la composicién del GRINDOX 422 y sus concentraciones maximas de plomo se tiene:

[Pb]arindox 422 = (20 )10 )+ (10 X5)+ (70 X10 )
100

[Pb]arindox 422 = 9.5 ppm
Cantidad de Antioxidante Grindox 422 que se agrega a producto = 150 ppm

Por lo tanto: La cantidad de plomo en producto final es:

[Pblproducte = [ 1 gA /o . 9,5mgPb 24 /o
Kg Pr oducto /o} 105m82 /o

[Pb]producto = 0,001425 ppm
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Cuadro 12. Analisis de peligros del proceso de Refinacién de Aceite Crudo de Palma e Identificacion de Puntos

Criticos de Control

SUB PROCESO PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS ¢ES ESTAETAPA UN PCC?
IDENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) PREVENTIVAS o1 T2 73 | Pe l SING

Durante el almacenamiento del aceite crudo de palma,
pueden oxidarse sus lipidos generando un incremento del
indice de peréxido, lo cual es debido a la presencia de
oxigeno. Se darfa un incremento de los &cidos grasos libres
por el calentamiento en presencia de humedad del aceite
durante el acondicioniamiento o aimacenaje.

Otra posible causa serfa la presencia de restos de grasas
oxidadas en las paredes de los tanques stock, que

Procedimiento de
Recepcion,
Almacenamiento,
Conservacién y

Generacién de contaminarian los aceites que estan siendo almacenados. Entreegna drzgégguctos
per6xido y acidos NO Durante el proceso de refinacién del aceite crudo de palma, P -
ALMACENAJE | grasos libres. los peréxidos y 4cidos grasos libres son eliminados.

Procedimiento de

Como parte del procedimiento de inspeccién y ensayo de operacion de refineria,

producto en proceso se realizan ensayos de acidez y
perdxido, los cuales evidencian que el producto es conforme
a los requisitos.

En estudios realizados por José Quifiones (*) y Owen
Fenema (**), mencionan que en la alimentacién de ratas con
aceites oxidados no dan lugar a efectos nocivos, por lo tanto
no representaria un peligro critico para el consumidor.

Procedimiento de
Limpieza de Planta

CALENTAMIENT (P
(o])]

PELIGROS BIOLDGIC , 2
Ninguno | emmeee b e

*) QUIRONEZ, J. Estudio de la Interrelacion, Oxidacion-Antioxidacién-Calidad de Proteina, de la harina de Anchoveta. Tesis. UNALM-PERU.
(*") FENEMA, O. 1993. Quimica de los Alimentos. Edit. Acribia, pp. 257-267.
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Cuadro 12 ...Continuacién
;ES ESTA ETAPA UN PCC?
PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES MEDIDAS ¢ES
SUB PROCESO | |DENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? ANALISIS DE RIESGOS PREVENTIVAS

DESGOMADO

Ninguno

stz

Persistencia de
Gomas

NEUTRALIZADO
(MEZCLADO Y
NEUTRALIZADO
DEL ACIDO
FOSFORICO)

de

Eersistencia
Acido Fosférico

(CAUSAS Y JUSTIFICACION)

NO

NO

Las gomas estan constituidas por Lecitinas, Fosfatidos, y Fosfolipidos.
Actualmente las Lecitinas se usan en la industria alimentaria como
emulsificantes. (pag. 264) *

Las causas de la persistencia de las gomas en el aceite de palma
serian: que la dosificacién de la solucién de éacido fosférico, citrico y
agua no es conforme de acuerdo al flujo de aceite o que los
parametros del proceso de desgomado no son conformes a los limites
establecidos.

Como parte del procedimiento de inspeccion y ensayo de producto en
proceso se realizan ensayos de acidez y peroxido los que estan
relacionados con la presencia de gomas en el RBD, los cuales
evidencian que el producto es conforme a los requisitos.

Los resultados de la validacién del S|stema HACCP también

La FDA en el CFR 21 parte 182.1073 (**) reconoce al écido fosférico
como una sustancia GRAS.

Las causas de la persistencia de acido fosforico en el aceite de palma
serian: que la dosificacién de la mezcla de Carbonato con aceite no es
conforme de acuerdo al flujo de aceite o que los controles de
dosificacion de carbonato no se realicen de manera corracta.

La dosificacion de carbonato y de solucién de écido fosférico y citrico
es controlada segln lo estipulado en el Procedimiento de operacion
de refineria,

Como parte del procedimiento de inspeccion y ensayo de producto en
proceso se realizan ensayos de acidez y perdxido los que estan
relacionados con la presencia de éacido fosforico en el RBD, los cuales
evidencian que el producto es conforme a los requisitos,

La persistencia de acido fosforico es un peligro no significativo y no
critico dado que el Acido Fosforico es GRAS

Procedimiento de
operacion de refineria.

Procedimiento de
Inspeccidén y Ensayo de
Productos en Proceso y
Productos Terminados.

Procedimiento de
Capacitacién y
Entrenamiento.

Procedimiento de
operacién de refineria.

Procedimiento de
Inspeccién y Ensayo de
Productos en Proceso y
Productos Terminados.

Procedimiento de
Capacitacion y
Entrenamiento.

P1

Jpz

| ps

L:4

l SINO

(") BERNARDINI, E. 1981. Tecnologia de aceites y grasas. Edit. Alhambra, Espafia. 494pg.
(**) Food and Drugs Administration (FDA). 1995. Food and Drugs. 4-1-95 Edition. CFR 21 parte 182.1073. pg. 433,
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Cuadro 12 ...Continuacion
. PELIGRO(S) | ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS ¢ES ESTA ETAPA UN PCC?
SUB PROCESO | |DENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) PREVENTIVAS P1 J_fz P3 | P4 l SINO
El plomo es un metal industrial comin de color gris
blancuzco, estd muy extendido en el aire, agua, suelos y
alimentos (pg. 511) **
El arsénico es una sustancia metaliforme que se recupera
del polvo de la fundicién del cobre y procesado a un polvo
blanco. La toxicidad del arsénico inorganico es mucho mas Procedimiento de
téxico que el organico. (pg. 291) ** ey .
La AOCS en su libro Fats and Oil Handbook, menciona que operacién de refineria.
las condiciones de proceso de blanqueo y la adiciéon de -
tierras de blanqueo, reducen las cantidades trazas de metal. Pﬁ::&m:;::tge
Por referencia de la Industria Oleaginosa Nacional (Plantas Preventivo
. . Calixto Romero-Alicorp y Planta COPSA-Alicorp plantas con '
Persistencia de Habilitacién Sanitaria por DIGESA) han realizado su proceso
Metales Toxicos de validacion y habilitacién sanitaria de su Sistema HACCP Procedimiento de Sl | S) || 8I
BLANQUEADO (Plomo y Arsénico) donde han incluido a esta etapa de procesc como Punto Inspeccion y Ensayo de

' Nin'g“unoA —

Critico de Control.

El plomo afecta el sistema nervioso humano, la produccién
de células de la sangre, los rifiones, el sistema reproductivo y
la conducta. (pg. 512) **

El arsénico es responsable de producir cdncer pulmonar,
céncer de la piel y otras enfermedades que se exponen a él.
(pg. 294) **

Dado que el proceso de blanqueo por la adicién de las tierras
de blanqueo reduce los niveles de arsénico y plomo segln la
AOCS y que empresas habilitadas por DIGESA contemplan a
esta etapa como PCC, esta etapa de blanqueo es PCC.

Productos en Proceso y
Productos Terminados

Procedimiento de
Capacitacion y
Entrenamiento.

(**YHARTE J., HOLDREN C., SCHNEIDER R., SHIRLEY C. 1995. Guia de las Sustancias Contaminantes. El libro de los toxicos dela A ala Z.
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SUB PROCESO

PELIGRO (S)

FILTRADO |

IDENTIFICADO(S)
ELIGROS QUIMICO

Persistencia de
particulas extrafias

¢ EL PELIGRO ES
SIGNIFICATIVO?

NO

ANALISIS DE RIESGOS
(CAUSAS Y JUSTIFICACION)

Las particulas extrafias que pudiesen persistir son las tierras de
blanqueo utilizadas y los subproductos de la neutralizacion.

La causa del peligro seria que no se realice el cambio de filtro, el
soplado con vapor del filtro de placas asi como la limpieza cada 3
meses de las placas.

Estas particulas extrafias se eliminarian en el filtrado de seguridad 1,
2y 3.

Como parte del procedimiento de inspeccion y ensayo de producto en
proceso y terminado se realizan ensayos de filter test, los cuales
evidencian que el producto son conformes a los requisitos,

Dado que los productos son conformes para los requisitos de
impurezas y que estos son eliminados en etapas posteriores el peligro
no es critico

CALENTAMIENT
ol

Contaminacién con
fluido térmico de
origen mineral

Si

GRI
_Ninguno

El aceite térmico es un aceite de origen mineral derivado del petréleo
y se usa en el tanque calentador T821 como medio de calentamiento;
el fluido térmico es calentado en el caldero Konus, el cual fluye a
través de tuberias y en un sistema cerrado.

Una disminucién del volumen del aceite térmico en el sistema cerrado,
seria detectado por parada automatica del caldero Konus, por bajo
nivel del aceite en el tanque de expansion.

El aceite térmico actual representa peligro para la salud, pero se usa
en tuberias a presiones bajas y sistema de expansién abierto que no
representa peligro de contaminacién,

El aceite térmico no presenta riesgo significativo en su uso, el peligro
no es critico.

-PELIGROS BIOLOGICO!

Ninguno [

MEDIDAS
PREVENTIVAS

¢ES ESTA ETAPA UN PCC?

P1

Procedimiento de
Mantenimiento preventivo

Procedimiento de
operacion de refineria.

Procedimiento de limpieza
de planta

Procedimiento de
Inspeccién y Ensayo de
Productos en Proceso y
Productos Terminados

Procedimiento de
Mantenimiento Preventivo

Procedimiento de
inspeccion y ensayo de
productos en proceso y

productos terminados

Si

NO

NO

SI/NO

NO




79

Cuadro 12 ...Continuacion
;ES ESTA ETAPA UN PCC?
PELIGRO (S) ¢ EL PELIGRO ES ANALISIS DE RIESGOS MEDIDAS < P
SUB PROCESO | |DENTIFICADO(S) | SIGNIFICATIVO? (CAUSAS Y JUSTIFICACION) PREVENTIVAS P1| P2 | P3| P4 | SINO
BELIGR G B z = o o ; 7 7
Anualmente se realiza el lavado quimico del sistema de deodorizacién
mediante un lavado quimico y si no se realiza una adecuada )
neutralizacion con acido citrico y un adecuado enjuague, los restos de | Procedimiento de Limpieza
i i A soda caustica podrian contaminar el flujo de aceite. de Planta
Cpntammacwn con Y] Al final de la limpieza se realiza un muestreo del agua de enjuague y SI INO|NO| --
Hidréxido de Sodio de encontrase resultados de presencia de soda, se procede a Procedimiento de
DESODORIZADO reenjuagar el sistema hasta obtener resultados conformes. Capacitacion del Personal,
Dado que solo se reiniciaré el proceso cuando no exista presencia de
‘ soda, el peligro no es critico.
GRS
Ninguno
PELIGRO
Ninguno
PREENFRIADO
ENFRIADO
Ninguno
Las particulas extrafias que pudiesen persistir son pequefios réstos de
las tierras de blanqueo y los subproductos de la neutralizacién,
. La causa del peligro seria que no se realice el cambio de las bolsas Procedimiento de
FILTRADO Il Persistencia de filtrantes tipo GAF. operacion de refineria. [ o
particulas extrafias Estas particulas extrafias si persistiesen se eliminarian en etapas
posteriores como el Filtrado durante el fraccionamiento.
Dado que los productos son conformes y que el peligro no afectaria la
S lud del mid | peli it
GRE J{ota]
Ninguno -
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PELIGRO (S)
SUB PROCESO | |DENTIFICADO(S)
ALMACENAJE, £ UG
TRANSPORTE A
ENVASADO,
FRACCIONAMIE
NTO,
DESPACHO.
Contaminacién con
residuos de
detergentes
LLENADO
(DESPACHO)

Contaminacién por
materias extrafias
{Hilos, pelos,
cenizas, etc)

¢ EL PELIGROES
SIGNIFICATIVO?

Sl

NO

ANALISIS DE RIESGOS
(CAUSAS Y JUSTIFICACION)

MEDIDAS
PREVENTIVAS

Antes de cargar los isotanques se realiza el lavado de la parte interna
de los isotanques con detergente y si no se realiza un adecuado
enjuague, los restos de detegente podrian contaminar la carga de
aceite de palma.

Al final de la limpieza se realiza un muestreo del agua de enjuague y
de encontrase resultados de presencia de soda, se procede a
reenjuagar el sistema hasta obtener resultados conformes.

Dado que solo se cargara una cisterna o isotanque cuando no exista
presencia de detergents, el peligro no es critico.

Procedimiento de Limpieza
de Planta

Procedimiento de
Capacitacién del Personal.

Recepcion,
Almacenamiento,
Conservacion y Entrega
De Productos En Proceso.

Las particulas extrafias que pudiesen contaminar los [sotanques
serfan causadas por una falta de higiene del personal encargado de la
limpieza de los Isotanques y una inadecuada ejecucién de la limpieza
de los mismos.

Procedimiento de Limpieza

Como parte del procedimiento de Recepcion, Almacenamiento, de Planta

Conservacion y Entrega De Productos En Proceso, las unidades de
transporte son inspeccionadas por el area de calidad antes de su
carga. Ante la evidencia que la unidad de transporte no cumpla el
requisito de limpieza, el area de calidad rechazara dicha unidad de
transporte.

Dado que €l area de calidad rechaza las unidades cuando no cumplan
el requisito de limpieza, el peligro no es critico.

Procedimiento de
Capacitacion y
entrenamiento

Procedimiento de Control
Sanitario del Personal

¢ES ESTA ETAPA UN PCC?

P1

Si

P2

NO

P3

NO

P4

SI/NO




6. Establecimiento de limites criticos de control, Criterios de vigilancia,
Establecimiento de las acciones correctivas y Elaboracion de

registros

Una vez determinados los puntos criticos de control, se establecieron los
limites criticos, el monitoreo de los limites criticos, las medidas correctivas
en caso de alguna desviacién de los limites criticos, la eiaboracién de los
registros y la verificacion del monitoreo de los limites criticos.

En el Cuadro 13, se aprecia el desarrollo de los puntqs criticos en la etapa
de blanqueo. En el Anexo VI se encuentra el registro para el PCC

determinado.



Cuadro 13. Desarrollo de los puntos criticos en la etapa de blanqueo.

LIMITE CRITICO MONITOREO MEDIDA
ETAPA PELIGRO QUE QUIEN COMO CUANDO DONDE CORRECTIVA REGISTRO | VERIFICACION
BLANQUEO | Persistencia ; Dosificaciéon de Operador | Controlde | Unavez Gusano Si el flujo de Tierra es Frecuencia:
de metales | tierra de blanqueo: | de Refineria | dosificacién | porturno | transportador/ menor a 0,40% Diaria Revision
(Plomoy Minimo 0,40 % de tierra dosificador de | revisar/regular sistema de los registros
arsénico). tierras de dosificacién y si el por el Supervisor
decolorantes flujo no se estabiliza de Produccién
avisar al supervisor. durante el
proceso.
Temperatura de Operador Lectura Cada Pantalla del Si la temperatura es
Blanqueo: de Refineria | directa de la Hora Tablero de menor a 80 °C, Frecuencia:
Minimo 80°C Pantalla de! Control recircular el aceite al Diaria Revision
Tablero de tanque blanqueador de los registros
Control (622) y revisar/regular PCC por el Supervisor
sistema calentamiento, blanqueo de Produccion
si la temperatura no se durante el
estabiliza avisar al proceso.
supervisor.
Presiéon de vacio; | Operador Lectura Cada Vacubmetro | Sila presién es menor a Frecuencia:
Minimo - 620 de Refinerfa | directa del Hora - 620 mmHg , recircular Diaria Revisién
mmHg Vacuémetro el aceite al tanque de los registros
blangueador (622) y por el Supervisor
revisar/regular sistema de Produccién
de vacio. Si la presion durante el
no se estabiliza avisar al proceso.
supervisor.




Los criteﬁos de control para el punto critico de control, fueron parametros
fisicos tal como la Temperatura de Blanqueo, Presion de vacio y la
dosificacion de Tierra decolorante.

En el cuadro 13 se puede apreciar los limites minimos de los criterios de
control que se establecié en el procedimiento de validacion del plan
HACCP, con lo que se esta asegurando que no haya persistencia de
metales pesados.

Durante el control del proceso de refinacidon de aceite crudo de palma la
presién de vacio no varid durante el tiempo, la temperatura de blanqueo
oscilé entre 87,63 y 99,88°C y la dosificacion de tierra tuvo una variaciéon
de 0,402 a 0,504%, con lo cual se asegura que no haya persistencia de
metales pesados.

El monitoreo o vigilancia de los PCC se realizd a través de graficos de
control, los que permiten el seguimiento de la etapa de blanqueo y
detectar cualquier desviacion de la especificacion, de este modo se pudo
establecer acciones correctoras al proceso antes de que sea necesario
rechazar el producto.

En la figura 8, 9 y 10 se muestra el diagrama de control Porcentaje de
dosificacion Arcilla-Tiempo, Temperatura Blanqueo-Tiempo y Presién
vacio-Tiempo, donde los valores experimentales de porcentaje de
dosificacion de Arcilla, Temperatura y Presion de vacio estuvieron dentro

de los limites establecidos; en los Anexos VIl, Vil y IX se observan los
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resultados obtenidos durante el monitoreo del PCC, datos que permitieron

realizar las gréficas de control.
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V. CONCLUSIONES

Se realizé el diagnostico y plan de adecuaciéon en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para la planta de refineria en Industrias del Espino, lo que
permitid cumplir con las exigencias del Cédigo de Regulaciones Federales
(CFR) volumen 21, parte 110.

Se implementd el Plan HACCP en la planta de refineria de Industrias del
Espino.

En el plan HACCP el punto critico de control determinado para el proceso de
refineria fue, el blanqueo con persistencia de metales téxicos (Plomo vy
Arsénico), asi mismo los criterios para el monitoreo fueron: dosificacion de
tierra de blanqueo, temperatura de blanqueo y presion de vacio.

El monitoreo del PCC del sistema HACCP, aplicado a la produccion de aceite
refinado, implementado a través de graficas de control, estuvo dentro de los
limites preestablecidos y es un medio estadisticamente véalido para evaluar la

normalidad del proceso de blanqueo.



V. RECOMENDACIONES

Realizar un Procedimiento de Inspeccion de las BPM, donde incluya un
Programa de Verificacion de BPM para la planta de refineria de Industrias del
Espino.

Realizar un programa de calibracion de los equipos y maquinarias de la planta.
Realizar un programa de andlisis de metales pesados periédicamente de la
materia prima (Aceite crudo de Palma).

Implementar el control 16gico programable (PLC) para el monitoreo continuo del

Punto critico de control.
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Vill. ANEXO



A-l. Diagnostico en Buenas Practicas de Manufactura

Requisitos BPM

a) El establecimiento se encuentra alejado de
zonas con ambiente contaminado 'y
actividades industriales contaminantes como:

- Zonas expuestas a inundaciones

- Zonas expuestas a infestaciones por plagas

- Zonas de las que no se puede retirar de

manera eficaz los desechos liquidos como

sélidos.

Cumple

No

Cum

ple

Estado

las

El Abonamiento con escobajos en
parcelas de la plantacion ubicadas
alrededor del perimetro de la fabrica
ocaciona proliferacién de insectos.

Existe una zona de almacenamiento y
relieno de equipo Chatarra.

El area de montaje estd desordenada

El establecimiento ha tomado medidas
razonables que controlan las posibles fuentes
de contaminacion para proteger los alimentos.
(FDA 110.20 Plantas y sus Alrededores).

b)

¢) Se han tomado medidas para proteger la
contaminacion del alimento proveniente de:

- Almacenamiento de equipos

- Arbustos, gramas etc.

- Carreteras, patios y
estacionamiento

- lLugares de drenaje que puedan causar
infiltraciones, fango, etc.

- Sistemas de tratamiento de desperdicios y su
disposicion. (FDA 110.20 Plantas y sus
Alrededores)

lugares de

No existe definicion y distribucién de los

| jardines en la planta.

Las zonas de transito al lado del reservorio
de agua y frente a balanzas por donde
transitan las unidades de transporte
pesado estén deterioradas.

En algunas canaletas de drenaje (en las
areas exteriores de las instalaciones)
originan el empozamiento de agua; en
algunas zonas no existen canaletas de
drenaje.

d)

Los edificios, accesorios y otras instalaciones
fisicas se mantienen en buenas condiciones
sanitarias y de reparacion (FDA 110.35
peraciones sanitarias

g A \
g o 5
a) Los equipos estan instalados de forma tal que
permiten:

- un mantenimiento y limpieza adecuada; un
funcionamientoc de conformidad al uso
destinado; facilidad de una buena practica de

higiene y vigilancia

0 y.Dispi
proyecto y disposicién

las

interno de
instalaciones permiten la adopcién de Buenas
Practicas de Higiene y medidas de prevencion
de la contaminacion.

a) El

b)

No existen areas/equipos que se comportan
en la elaboracién de alimentos para humanos
y animales (salvo que no exista ninguna

bilidad d t

Las estructuras del interior de las instalaciones
alimentarias son sélidas de material duradero
y faciles de limpiar y desinfectar.

a)

NO APLICA

Las estructuras metdlicas de soporte de las
instalaciones son huecas lo que posibilita
el anidamiento de plagas.

La unién entre piso y pared no tiene media
cafia. El piso donde se ubica el tanque de
acido fosférico est4 totalmente deteriorado




Requisitos BPM

Cumple

No

Cumple Estado

b) Las superficies de contacto directo con los
alimentos son sdlidas, material duradero,
faciles de limpiar y desinfectar.

c) Las superficies de contacto directo con los
alimentos son lisos, no absorbentes, no
toxicos e inerte a los alimentos.

d) Las instalaciones de los equipos vy
almacenamiento de materiales proveen de un
espacio suficiente para las operaciones
sanitarias (FDA 110.20 Plantas y sus
Alrededores)

e) El potencial de contaminacién debido al disefio
y construccién de la planta se ha reducido
debido a alguno de los siguientes métodos:
localizacién, tiempo, division, flujo de aire,
sistemas cerrados u otro medio efectivo. (FDA
110.20 Planta y sus Alrededores).

f) Se han tomado las precauciones apropiadas
para proteger el alimento a granel que se
encuentra en el exterior, en silos, tanques de
fermentacion y otros mediante cubiertas
protectoras, inspeccion, sanitizacion, etc. (FDA

a) Las instalaciones temporales/moéviles vy
distribuidores automaticos de alimentos estan
construidas, emplazadas y proyectadas de
forma tal que evita la contaminacion de

alimentos y amdamlento de plagas

a) Los equos y rempnentes estan pryectados y
fabricados de manera que facilita la limpieza,
desmfecclon y manten|m|ento

a) Los equipos que aplican tratamientos térmicos

permiten el control y mantenimiento de
temperaturas adecuadas.

Respiraderos de los tanques N° 3y 16.

e @
No existe plano de distribucién de tuberias
de transporte de producto en la zona de
refinacion.
Las tuberias de transporte de producto en
la zona de refinacion no estan identificadas
CON sus resectlvos colores

Algunos tramos de tuberias que
transportan medios de calentamiento o
enfriamiento, no tienen proteccion
{ adecuada del material aislante y en
algunos casos no tiene aislamiento

b) Los instrumentos de control son precisos,
suficientes y mantenidos de manera

adecuada. (termémetros, pH, acidez, dw, etc.)
‘ FDA 110 40 Eu|os utensmos

a) Se encuentran identifi cados los rec:plentes
para los desechos, subproductos y sustancias
no comestibles o peligrosas y son de material
adecuado.

Los instrumentos de medicidn de
\/ refinacion no estdn calibrados  ni
verificados.

En zonas de Refinacion se utiliza una
cesta sin tapa que no esta identificada
como recipiente para desechos.

El almacenamiento de sustancias quimicos
en zona de proceso no tiene un fugar
definido




Requisitos BPM

a)" Se ‘diSpone de\.ﬁri'\é'ﬁéwétéélmlen'td su"ﬁmenté‘de

agua potable (sist. distrib, almacén., control
temperatura)

Cumple

No
Cumple

Estado

labores de
de

El agua utilizada en las
limpieza, en los servicios higiénicos
operarios y supervisores no es potable.

b)

El agua potable cumple como minimo con los
estandares de calidad del agua potable de la
OMS.

No se cuenta con anélisis microbioldgicos,
quimicos ni sensoriales de acuerdo a los
requisitos de la norma NTP 214003 del
agua utilizada en las labores de limpieza,
en los servicios higiénicos de operarios y
supervisores

c)

El sistema de distribuciéon y almacenamiento
de agua no potable es independiente y se
encuentra identificado.

No se cuenta con los planos de distribucion
de agua servidas ni de tuberias para
transporte de agua residuales de planta de
refineria.

Las tuberfas de agua residuales de planta
de refineria no estén identificadas

d)

El sistema de distribucion del agua es de
tamario, disefio, instalacion y estado
adecuado. (FDA 110.37 Facilidades Sanitarias
y Controles).

No se cuenta con los planos de distribucion
de agua en refinacién.

No se cuenta con los planos de distribucion
de vapor de agua en refineria.

No se han identificado completamente las
tuberias de distribucibn de agua en
refineria.

No se han identificado completamente las
tuberias de distribucién de vapor de agua
en refineria.

e)

ﬁa)

En las &reas expuestas a inundaciones o
limpieza en humedo existen drenajes
adecuados en los pi
Se dispone de sistemas e
adecuadas de desagile y eliminacion de
desechos (recipientes adecuados).

identificado las 4areas de
almacenamiento de desechos ubicadas en
el area lateral de la planta de refineria.

b)

-

Se previene la posibilidad de retroflujos o
conexiones cruzadas en el sistema de
descarga de residuos liquidos y agua potable.
(FDA 110.37 Facilidades Sanitarias y

Existen  instalaciones  adecuadas vy
debidamente ubicadas para la limpieza del
alimento, utensilios y equipos.

Se cuenta con servicios de higiene adecuados
y bien ubicados para el personal.

En la planta se utilizan escoba de paja.
En planta no existen zonas definidas para
el almacenamiento de utensilios de
limpieza.

En planta no existe identificacién seguin el
uso de los utensilios de limpieza.

En planta no existe un area definida para la
limpieza de los utensilios de limpieza

Los servicios higiénicos cuentan con
paredes de tripley.




Requisitos BPM

Cumple

No

Cumple Estado

b) Las instalaciones cuentan con medios
adecuados para el lavado y secado de manos,
retretes de disefio adecuado y vestuarios.

En el servicio higiénico de varones existe
un area de vestuario que no cuenta con
casilleros.

No existen vestuarios para las mujeres

Los bafios no tienen dispensadores de
jabén, desinfectante ni facilidades para el
secado de manos

La Planta no cuenta con comedor para
operarios, los operarios utilizan como
comedor diferentes areas

¢) Los servicios de higiene se mantienen limpios
y en buen estado de reparacion. (FDA 110.37
Facilidades Sanitarias y Controles).

d) Se dispone de lavamanos convenientes,
adecuados y provistas de agua (FDA 110.37
Facilidades Sanitarias y Controles).

La zona de refinacibn no cuenta con
lavamanos provisto de agua, jabén,
desinfectante y facilidades para el secado
de manos.

e) Existen letreros claros que instruyen sobre ia
desinfeccién de manos en areas donde los
empleados manejan alimentos, materiales o
superficie de contacto con el alimento. (FDA

110.37 Facilidades Sanitarias y Controles).

Existen
calentamiento, enfriamiento, €occion,
refrigeracion y congelacién de alimentos.

instalaciones adecuadas para el

En la planta de Refineria no existen
letreros que indiquen la obligacién de
lavarse las manos, como y cuando lavarse
las manos

b) Las instalaciones permiten la vigilancia de la
temperatura de los alimentos o ambiente.

A4, Venfilagion,

a) Se disponen de medios adecuados de
ventilacién natural 0 mecanica que permiten
controlar la temperatura ambiente, la
generacion de malos olores, humedad y riesgo
de contaminacién cruzada.

No existe un plano de distribucién de las
tuberias de aire comprimido utilizadas en
planta.

b) Se ha provisto de mallas u otros tipos de
proteccién contra plagas (FDA 110.20 Diserio
__y Construccion de la Planta).

m
La iluminacién natural o artificial permite la
realizacibn de operaciones de manera
higiénica y limpia (lavabos, vestidores,
armarios, servicios higiénicos y areas de
manipulacién de alimentos. (FDA 110.20
Disefio y construccion de planta).

Todos los fluorescentes de la planta no
tienen proteccién

b) Las fuentes de iluminacion se encuentran
protegidas contra posibles roturas.

a) Se dispone de instalaciones adecuadas para
el almacenamiento de los alimentos,
ingredientes, sanitizantes y combustibles.




A-Il. Plan de Adecuacion de Buenas Practicas de Manufactura

Nombre del Establecimiento:

INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A.

Linea de Produccion:

REFINERIA

El Abonamiento con escobajos
en las parcelas de la plantacion

DESARROLLO DEL PLAN DE ADECUACION

Coordinar con plantacién que el
Abonamiento con escobajos no se

totaimente deteriorado

resistentes al acido.

‘u:'r?;(l?; daelredtle:or fabrg:eal realice en las parcelas de la Adn:ljiflfizt?:ci 6n | Junio 2002
gcacion 2 roliferacion de plantacién ubicadas alrededor del
insectos P perimetro de la fabrica.
4.1.1.a almaE::;?niL:enr: OZ °¢2&?\0 de | Alejar a una distancia mayor a 150 | Sub-Admistrador
catio Cha¥arra mts del perimetro de fabrica la zona
quip ’ de almacenamiento y relleno
sanitario de equipo Chatarra. | Junio 2002
. . . Ordenar, limpiar y clasificar los | Jefe de
Bl areda e:zr?:::‘]: esta equipos en el drea de montaje Proyectos
. Definir en el plano de
No existe definicion y distribucion de area los
efinicio iardi
S, R jardines de la planta.
:ilstll'nb\:clon de los jardines en |, ‘Raalizar el podado  de | Fabrica i Agosto 2002
a planta. arbustos, gramas y 4rboles en
zonas cercanas a la planta.
o Definir en el plano de
distribucion de area las zonas
Las zonas de fransito al lado de transito de unidades de
411.¢c del reservorio de agua y frente transporte pesado e identificar Administracién -
a balanzas por donde transitan y realizar el metraje de las Fabrica ] Agosto 2003
las unidades de transporte zonas deterioradas.
pesado estén deterioradas. e Realizar la construccion de
nuevas lozas de transito
dentro de planta.
Definir en el plano de
En algunas canaletas de|°® el p
drenaje (en las dareas exteriores g:it::l;clon gee areﬁul;:szonas
de las instalaciones) originan el e y Fabri i Setiembre 2002
empozamiento de agua; en e;/ac;uacwn de efluentes de la | Fabrica etiembre
algunas 2zonas no existen plana . .
canaletas de drenaje. . Mantenlmlento y limpieza del
sistema de drenaje
La parte superior de las . Identificar todas las
paredes ppermit en Ia estructuras que presenten
acumulacion de polvo y esta cor?dlclon.. o Fabrica Agosto 2002
almacenamiento de materiales. | * Construir pendiente de 45° en
la parte superior de las ]
paredes.
Las estructuras metélicas deje Identificar todas las
soporte de las instalaciones estructuras que presentan
son huecas io que posibilita el esta condicion. .
anidamiento de plagas. e  Sellar los huecos superior e Fabrica I Agosto 2002
inferior de las estructuras
422.a metdlicas.
La unién entre piso y pared no | Construir media cafia en la unién .
tiene media cafia. entre piso y pared Fabrica I Agosto 2002
El piso donde se ubica el .
tanque de &cido fosforico esta | -EVantar y construir nuevas lozas | gy, i Marzo 2003




Reemplazar fa proteccion de
los respiraderos por malla
delgada de acero inoxidable
e Enlostanques N° 3y 16 se
Respiraderos de los tanques N° tiene que prolongar la tuberia
3y 16 no estdn protegidos. de ingreso (recirculacion) de | Fabrica-Proyecto Junio 2002
422f aceite hasta % de tanque y
direccion de flujo hacia la
superficie lateral del mismo 1
e Colocar fos fitros GAF al
tanques 16
No existe plano de distribucion | Levantar el plano de distribucién de
de tuberias de transporte de | tuberias de transporte de producto . .
producto en la zgna de | en la zona de refinacién. Fabrica-Proyecto " Julio 2002
refinacién.
423.a Las tuberias de transporte de { Identificar las tuberias de transporte
producto en la zona de|de producto en la zona de]
refinacion no estan | refinacion. Fabrica-Proyecto | Julio 2003
identificadas con sus
respectivos colores.
Algunos tramos de tuberias que | ¢  Levantar el plano de
transportan medios de distribucién de tuberias que
calentamiento o enfriamiento, transportan medios de
no tienen proteccion adecuada calentamiento o enfriamiento y
del material aislante y en de las que necesiten y tengan
algunos casos no tiene aislamiento,  identificar y . .
4324 aislamiento realizar el metraje de los Fabrica-Proyecto il Julio 2003
tramos no protegidos.
. Proteger el aislamiento con
planchas de acero inoxidable
y aislar aquellas que no lo
estén.
Hacer una lista de todos los
Los instrumentos de medicion | Instrumentos de Medicién y Ensayo
de refinacion no  estan | utilizados en Planta asi como de los | Fabrica-Proyecto I Julio 2003
calibrados ni verificados. patrones de medicién y
Codificartos.
s  Hacer una lista de
Instrumentos de Medicion.
e Realizar la calibracién o
4320 verificacion de Instrumentos
Los instrumentos de medicion. de Medicién Fabrica Junio 2002
«  Contar con instrumentista para
realizar calibraciones y
verificaciones de los i
instrumentos de Medicién.
En zonas de Refinacion se I
utiliza una cesta sin tapa que * Cosntstruur una tapa para la Mantenimiento - Junio 2002
no estd identificada como cesta proyecto unio
recipiente para desechos. ¢ ldentificar la cesta. I
433.a El almacenamiento de sustancias
quimicos en zona de proceso no | Delimitar un lugar adecuado Fabrica Junio 2002
tiene un lugar definido




442

El agua utilizada en las labores
de limpieza, en los servicios
higiénicos de operarios y
supervisores no es potable.

Dotar de agua tratada a: A la
que se utilice en las labores
de limpieza, los servicios
higiénicos de operarios Yy
supervisores.

« Disefiar y construir un tanque
para almacenamiento de agua
potable que provea, a la que
se utilice en las labores de
limpieza, los servicios
higiénicos de operarios ¥
supervisores.

s  Comprar equipo dosificador de
hipoclorito e instalario en la
linea de distribucion que
provea a la que se utilice en
las labores de limpieza, los
servicios higiénicos de
operarios y supervisores.

Gerente general,
jefe de fabrica y
jefe de
administracién

Agosto 2003

44D

No se cuenta con anélisis
microbiolégicos, quimicos ni
sensoriales de acuerdo a los
requisitos de la norma NTP
214003 del agua utilizada en
las labores de limpieza, en los
servicios  higiénicos de
operarios y supervisores

Realizar un andlisis para los
siguientes requisitos del agua:
Arsénico, bario, cadmio, cromo,
cianuro, plomo, mercurio, nitrato y
selenio; parasitos y protozoarios,
aerobios mesofilos viables,
coliformes Totales y Fecales.

Jefe de calidad

mayo 2002

4.4.c

No se cuenta con los planos de
distribucién de agua servidas ni
de tuberias para transporte de
agua residuales de planta de
refineria.

Levantar los planos de distribucion
de agua servidas, agua residuales
de planta de refineria.

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

tas tuberias de agua
residuales de planta de
refineria no estan identificadas

Pintar de acuerdo a
internacionales.

normas

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

444d

No se cuenta con los planos de
distribucién de agua en
refinacién.

Levantar el plano de distribucién de
agua en refinacién.

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

No se cuenta con los planos de
distribucién de vapor de agua
en refineria

Levantar el plano de distribucién de
vapor de agua en refinacion.

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

No se han identificado
completamente fas tuberias de
distribucion de agua en
refineria

Identificar  completamente  las
tuberias de distribucion de agua en
refineria

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

No se han identificado
completamente las tuberias de
distribucién de vapor de agua
en refineria

Identificar  completamente las
tuberias de distribucién de vapor de
agua en refineria.

Fabrica-proyecto

Agosto 2002

44223

No se ha identificado las areas
de almacenamiento de
desechos ubicadas en el area
lateral de la planta de refineria

. Definir en el plano de
distribucion de areas, Ila
ubicacién de los desechos de
toda la planta.

e Identificar el area ya existente
utilizada para el
almacenamiento de desechos

Fabrica-
produccion

Junio 2002




LT 5

Calcular el nimero de utensilios de
de paja. limpieza (segun su uso), para todas Fabrica | Julio 2002
las dreas de planta.

En planta no existen zonasje Definir en el plano de

definidas para el distribucién de dareas las
almacenamiento de utensilios zonas para el aimacenamiento
de limpieza. de utensilios de limpieza.
e Adecuar la zona definida . :
443.a (identificacion, colocacién de Fabrica : Julio 2002
gavetas, soporte para
escobas, efc) para el
almacenamiento de los

materiales de limpieza.
En planta no existe | Definir codigo de identificacion para
identificacion seglin el uso de | utensilios de limpieza por colores u
los utensilios de limpieza. otro tipo de identificacién segun las
siguientes areas:
Utensilio para bafios.
Utensilio para el edificio de
refinacion y fraccionamiento.
Utensilio para la zona de
envasado. Fabrica | Jutio 2002
Utensilios para almacenes.
Utensilio para exteriores.
4432 Asimismo tomar en cuenta el
) siguiente tipo de uso:
Utensilio para techos y paredes.
Utensilio para pisos.
Utensilio para equipos.

En planta no existe un drea | En el plano de distribucion de areas

definida para la limpieza de los | definir, disefiar y construir un area -

utensilios de limpieza para la limpieza de los utensilios de Proyecto ! Julio 2002
limpieza.

Servicio Higiénico: Disefiar y definir el area para el

o . AP Gerente general,
Los servicios higiénicos | nuevo servicio higiénico de varones

4442 cuentan con paredes de tripley. | considerando materiales duradercs Jefe ?:f;acl;):ca y [ Junio 2003
AR y faciles de limpiar y desinfectar. administracion
Vestuarios:
En el servicio higienico de Disefiar y definir el érea para el ?;;eg;efggg:ara;,
varones existe un area de nuevo vestuario de varones jefe de 1 Junio 2003

rio no cue on ini i6
vestuario que nta ¢ administracion

casilleros.
No existen vestuarios para las | Disefiar y definir el area para el| Gerente general,
mujeres nuevo servicio vestuario de mujeres | jefe de fabrica y .
4440 jefe de I Junio 2003
AR administracion
Los bafios no tienen | Comprar e instalar. Gerente general,
dispensadores de jabén, jefe de fabrica y .
desinfectante ni facilidades jefe de ' Junio 2003
ara el secado de manos administracion
La Planta no cuenta con | Disefiary construir plano Gerente general,
comedor para operarios, los jefe de fabrica y !
operarios  utilizan  como jefe de I Junio 2003

comedor diferentes dreas. administracion




La =zona de refinacion no
cuenta con lavamanos provisto
de agua, jabén, desinfectante y

Definir el area de ubicacion del
tavadero de manos para refinacion
proveerlo de agua,

jabon,

matenimiento

facilidades para el secado de | desinfectante y facilidades para el Fabrica ' Junio 2003
manos. secado de manos.
444d
En toda la planta no existe|e Disefiar, mandar a fabricar
letreros que indiquen la letreros que indiquen la
obligacion de lavarse las obligaciéon de lavarse las
manos, como y cuando lavarse manos, como y cuando Fabrica | Junio 2003
las manos lavarse las manos
4.44.¢e e  Definir las zonas de ubicacién
de ios letreros
No existe un plano de|Levantar el plano de distribucién
distribucion de las tuberias de | aire comprimido.
aire comprimido utilizadas en proyecto It Julio 2003
4.46.a planta
Todos los fluorescentes de la | Colocar la proteccion a todos los
planta de Refineria no tienen | fluorescentes. Fabrica-
447b proteccion | Marzo 2003

Nivel de Prioridad: {

alimento

Condiciones de alto riesgo para la seguridad de inocuidad del alimento
Il Condiciones de riesgo moderado o bajo para ia seguridad e inocuidad del
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INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

6% Caédigo: IDE-P-PR-001 Inicio de Vigencia: 03-10-02
Version: 01

OBJETIVO

Definir la metodologia para realizar la limpieza de Planta de Refineria de Industrias del

Espino, para proteger de posibles fuentes de contaminacion y asegurar la inocuidad de los

alimentos, insumos y coadyuvante.

ALCANCE

Se
®

aplica en la limpieza de:
Plantas de Refineria y Fraccionamiento.

Isotanques y Tanques Cisternas.

e Tanques Stock de almacenamiento de RBD.

e Equipos y utensilios de limpieza.

RESPONSABILIDADES
El Jefe de la Division Fabrica Es responsable de la aplicacion correcta
L, aplicacion del presente procedimiento en la
El Jefe de Produccion Planta de Refineria.
REFERENCIAS
4.1. Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
4.2, Principios Generales de Higiene de Alimentos del Codex Alimentarius CAC/RCP-
1(1969), Rev 3-1997.
4.3. D.S.N°007.98.S.A. : Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas.
4.4. Norma ISO 9001: 2000 Requisito 7, Realizacion del Producto.
4.5. D.S. N° 022 —2001-SA Reglamento Sanitario para las actividades de saneamiento
ambiental en viviendas y establecimientos comerciales, industriales y de servicios.
4.6. R.M. N°449-2001-SA/DM Noma Sanitaria para trabajos de desinfeccién,

desratizacion, desinfeccidn, limpieza y desinsectacion de reservorios de agua, limpieza
de ambientes y de tanques sépticos.




5. DEFINICIONES

5.1. Limpieza: Eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa, u otras materias

5.2

5.3.

objetables.

Desinfeccién: La reduccién del nimero de microorganismos presentes en el medio

ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos

envasados 0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para alimentos o superficies
que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto cumplan con

requerimientos de higiene de alimentos

6. CONDICIONES BASICAS

6.9. El material de limpieza a utilizarse debera ser aquel designado para el area de forma tal
que se evite un riesgo de contaminacién cruzada. Los utensilios de limpieza seran
identificados para ser utilizados anicamente en el area asignada.

6.10. Las piezas de los equipos, los utensilios utilizados en el proceso, equipos y utensilios
utilizados para la limpieza, deberan conservarse mientras no se utilicen en los lugares
destinados para tal fin, para protegerios de posibles fuentes de contaminacion.

6.11. Los operarios y personal de almacén deberan ser entrenados en la correcta aplicacion
de las instrucciones de limpieza.

7. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

7.1. El Jefe de Produccién es responsable de elaborar y revisar el Programa de Limpieza,
aprobado por el jefe de division Fabrica.

7.2. Coordinar y verificar que existan las condiciones de seguridad minimas para realizar la
limpieza de equipos y ambientes interiores de la Planta de Refineria, se debera
desconectar los equipos y cortar el fluido eléctrico de ser necesario.

7.3. Verificar el estado de conservacion de los equipos durante la limpieza exhaustiva. De

encontrarse alguna deficiencia en los equipos sera corregida por el personal de planta
o de ser necesario se ejecutara lo dispuesto en el procedimiento de Mantenimiento
Correctivo.



8. DESCRIPCION

‘REGISTRO DE EJECUCION DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE TANQUES DE
ALMACENAMIENTO".

DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTRO
8.1. PLANTAS REFINERIA
8.1.1. Refineria
Realizar la limpieza y desinfeccién de equipos vy REGISTRO DE
ambientes interiores de la Planta de Refineria, el L'MS:EEééF?NEéR‘?fEA
favado quimico de los equipos de desodorizado,
lavado quimico de los filtros 616 A, segin Programa IDE-R-PR-001
de Limpieza de Refineria IDE-O-PR-001
Registrar la limpieza realizada en el formato de
“REGISTRO DE LIMPIEZA DEL AREA DE REFINERIA". Operador del drea de
Refineria
8.1.2. Torre barométrica Marley 1, decanter y
tanque sello hidraulico REGISTRO DE
. _— . ., LIMPIEZA DE LA
Realizar la limpieza y desinfeccion de la torre TORRE DE
barométrica Marley 1, decanter y tanque de sello ENFRIAMIENTO
e . L : (MARLEY 1),
ﬂl)(gigl-llgg _%%%un Programa de Limpieza de Refineria DECANTER v
TANQUE SELLO
HIDRAULICO
Registrar {a limpieza realizada en el formato de IDE-R-PR-002
“REGISTRO DE LIMPIEZA DE LA TORRE DE e
ENFRIAMIENTO (MARLEY 1), DECANTER Y TANQUE
SELLO HIDRAULICO".
8.2. TANQUES STOCK DE ALMACENAMIENTO
Realizar la limpieza de los Tanques stock de REGISTRO DE
alm.acena‘rplento segun el Progrgma de limpieza y JEFE DE EJEGUCION DE
desinfeccion de Equipos Exteriores y Areas de PRODUGCION O LIMPIEZA DE
Servicios IDE-O-AP-003 SUPERVISORES DE TANQUES DE
PRODUCCION ALMACENAMIENTO,
Registrar la limpieza realizada en el formato de IDE-R-AP- 003

8.3.

INSPECCION DE LA LIMPIEZA EXHAUSTIVA
Inspeccionar al final de la limpieza y desinfeccién
exhaustiva el estado de limpieza de las instalaciones y
equipos y utensilios de limpieza. Registrar los
resultados en el Registro de Limpieza y Desinfeccion
Exhaustiva correspondiente a cada area

JEFE DE PRODUCCION
SUB JEFE DE
ADMINISTRACION
(JEFE DE ALMACEN
GENERAL _

JEFE DE ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS)
JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD
JEFE DE
MANTENIMIENTO

RESULTADOS DE LA
LIMPIEZA Y
DESINFECCION
EXHAUSTIVA

8.4.

ACCIONES CORRECTORAS

Disponer de encontrarse no conformidades durante las
inspecciones de la limpieza, que esta se realice
nuevamente.

JEFE DE PRODUCCION
SUB JEFE DE
ADMINISTRACION
(JEFE DE ALMACEN
GENERAL
JEFE DE ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS)
JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD
JEFE DE
MANTENIMIENTO




9. REGISTROS

Los registros estan mencionados en el procedimiento.



()

INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

Cadigo: IDE-R-PR-001
Version: 01

Inicio de Vigencia: 03-10-02

REGISTRO DE EJECUCION DE LIMPIEZA DEL AREA DE REFINERIA

MES:
PRODUCTACE | conceNTRACION VERIFICACION DE LA
FECHA ZONA LIMPIEZA DEL PRODUCTO DE LIMPIEZA
WARCA LIMPIEZA (/1) (CINC)
PAREDES Y TECHOS | EXT. INT.
QUINTO |_COLUMNAS Y VIGAS | SuP. fINF.
NIVEL | PISOS Y ESCALERAS | SUP. INF.
TUBERIAS EXT. -
EQUIPOS DIVERSOS | EXT. INT.
PAREDES Y TECHOS | EXT. INT.
COLUMNAS Y VIGAS | EXT. INT.
TUBERIAS EXT. —
PISOS Y ESCALERAS | SUP. INF.
FILTROS GAF Y
CUARTO CAPIFILTROS EXT. INT.
NIVEL TANQUE 821 EXT. INT.
TANQUE 822 EXT. INT.
TANQUE 81423 | EXT. INT.
TANQUE 6828 EXT. INT.
TANQUE LAVAD. DE
PLACAS EXT. INT.
PAREDES Y TECHOS | EXT. INT.
COLUMNAS Y VIGAS | EXT. INT.
TUBERIAS EXT. —
PISOS Y ESCALERAS | SUP. INF.
FILTROS NIAGARA | EXT. T
TERCER FILTROS GAF EXT. INT.
NIVEL TANQUE 622 EXT. INT.
INTERG. CALOR TIPO
PLACAS EXT. INT.
TANGUE DOSTF.
CaCOs EXT. INT.
TANQUE T504 EXT. INT.
TABLERG DE
CONTROL EXT. INT.
EQUIPOS DIVERSOS | EXT. INT.
PAREDES Y TECHOS | EXT. INT.
COLUMNAS Y VIGAS | EXT. INT.
SEGUNDO
NIVEL TUBERIAS EXT. —_
PISOS Y ESCALERAS | sup. INF.
TANQUE T801 y T880 | EXT. INT.




FECHA ZONA LIMPIEZA PR P DEL PRODUSTODE VA
LIMPIEZA (gl 1) (CINC)
PAREDES Y TECHOS | exT. INT.
COLUMNAS Y VIGAS | ExT. INT.
TUBERIAS EXT. m,_.
PISOS Y ESCALERAS | sup. INF.
TANQUE 682 A EXT. INT.
TANQUE 635 EXT. INT.
PRIMER TANQUE T503 EXT. INT.
NIVEL TANQUE T505 EXT. INT.
TMoRAvLco . |PT |
CALDERO KONUS | BxT. INT.
OWATEA Jon  |wn
CANALETAS EXT. INT.
DECANTER EXT. INT.
EQUIPQS DIVERSOS SUP. INT.
CONFORME “C”
NO CONFORME “NC”

Nombre:

Firma del Responsable de Limpieza:

Nombre:

Firma del Responsable de verificacion:

Nombre:

Firma del Jefe de Div. Fabrica




&

INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

Version: 01

Cédigo: IDE-R-PR-002

Inicio de Vigencia: 03-10-02

MES:

REGISTRO DE EJECUCION DE LIMPIEZA

DE TORRE DE ENFRIAMIENTO (SICREA 1,2 Y 3)

FECHA

ZONA

LIMPIEZA

PRODUCTO DE
LIMPIEZA

CONCENTRACION
DEL PRODUCTO DE
LIMPIEZA (g/ 1)

VERIFICACION DE LA
LIMPIEZA
(CINC)

SICREA
N°1

PAREDES

INT.

PISOS

TUBERIAS

CARCASAY
VENTILADORES

INT,

RELLENO

INT.

ALREDEDORES Y
CANALETAS

INT.

TABLERO DE CONTROL

SICREA
N°2

PAREDES

3185 |5|8(55|2

PISOS

SuP.

TUBERIAS

CARCASAY
VENTILADORES

RELLENO

ALREDEDORES Y
CANALETAS

SICREA
N°3

PAREDES

PISOS

TUBERIAS

CARCASA Y
VENTILADORES

INT.

RELLENO

INT.

ALREDEDORES Y
CANALETAS

INT.

TABLERO DE CONTROL

SRR IR RN

INT.

Firma del Responsable de Limpieza:

Nombre:

Nombre:

Firma del Responsable de verificacion:

Nombre:

Firma del Jefe de Div. Fabrica




INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

Version: 01

Cddigo: IDE-R-PR-003 Inicio de Vigencia: 03-10-02

REGISTRO DE EJECUCION DE LIMPIEZA DE LOS TANQUES DE
ALMACENAMIENTO 3Y 16

MES:
CONCENTRACION VERIFICACION DE LA
FECHA ZONA LIMPIEZA PROPECTOCE | DEL PRODUCTO DE LIMPIEZA
LIMPIEZA (g/ ) (CINC)

PAREDES EXT. INT.
TECHOS EXT. | INT.
TUBERIAS EXT. INT.

TANQUE PISOS EXT. —————

N°3 AGITADOR EXT. [
ESCALERAS Y PASAMANOS | SUP. | NT.
CANALETAS Y ALREDEDORES | EXT. INT.
PAREDES EXT, INT.
TECHOS EXT. INT.
TANQUE TUBERIAS EXT. INT.

N° 16 PiSOS EXT. | - —

AGITADOR EXT. {-——
ESCALERAS Y PASAMANOS | SUP. | NT.
CANALETAS EXT. INT.

Firma del Responsable de Limpieza: Firma del Responsable de verificacion: Firma del Jefe de Div. Fabrica
Nombre: Nombre: Nombre:




INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

) Cédigo: IDE-I-PR-001 Inicio de Vigencia: 03-10-02
Version: 01

OBJETIVO
La presente instruccidon de trabajo es para normalizar las operaciones de limpieza de las

instalaciones interiores y exteriores, limpieza exterior de equipos, tuberias y recipientes para
desechos del area de Refineria.

ALCANCE
Es aplicable a la limpieza de las instalaciones interiores y exteriores, limpieza exterior de

equipos, tuberias y recipientes para desechos del area de refineria.

RESPONSABLE
= Operador del area de Refineria.

= Operarios de Planta disponibles para la limpieza del area de refineria.

CONDICIONES BASICAS
« UTENSILIOS DE LIMPIEZA: Escobillones telescopicos de plastico, espéatulas, jaladores,
trapeadores, baldes, cilindros y paiios.

e MATERIALES DE LIMPIEZA: Suministro de agua caliente en el mezclador agua/vapor de
las dreas mencionadas, detergente industrial.

e IMPLEMENTOS DE SEGUIRIDAD PARA EL TRABAJO Y OTROS: Casco, botas de jebe y

guantes, soga de vida, cinturén de seguridad, escaleras y racks aéreos.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS

+ La limpieza exhaustiva de los equipos y tuberias de todos los niveles del area de refineria
se realizaran cada 4 meses y la limpieza superficial se realizara todos los dias.

e lLa secuencia de limpieza para la limpieza exhaustiva sera: limpieza exhaustiva de los
techos, paredes (incluyendo ventanas, equipos pegados a las paredes y puertas), equipo y
tuberias y finalmente los pisos; empezando en el quinto y terminando en el primer nivel del
area de refineria.

e La limpieza superficial de los pisos de todos los niveles del area de refineria se realizara

una vez por turno o cuando asi se requiera.




6. DESCRIPCION

6.1

6.2

Preparacién del ambiente para la limpieza

Cuando se realice la limpieza exhaustiva mostrar condiciones de seguridad

adecuadas en todos los niveles del area de refineria de ser necesario se apagaran

por sectores (0s equipos de proceso.

o Desalojar el area a limpiarse. Retirar parihuelas con coadyuvantes. (Carbonato de
calcio, acido fosférico, tierras filtrantes).

e  Verificar la presencia de material extrafio u otros desperdicios dentro del area de

refineria y proseguir a su recojo antes del baldeo.

e  Proteger con plastico todos los motores eléctricos antes de la limpieza exhaustiva.

Limpieza de techos y Paredes
Comenzar la limpieza y desinfeccion en el Quinto Nivel e ir avanzando hacia niveles
inferiores.
6.2.1. Limpieza de techos
o Limpiar los techos eliminando telas de araiia, polvo y residuos de grasa si
existiesen, utilizando el escobillon de plastico de mango telescépico.
e Envolver en el escobillén con un trapo limpio y humedecido con agua y
rasquetear todas las zonas donde se aprecie suciedad impregnada, de ser
necesario utilizar solucién detergente, restregar especialmente las esquinas y
angulos rectos de las planchas de metal que conforman los techos.

o Cambiar el pafio cada vez que se note sucio.

6.2.2. Limpieza de paredes
¢ Limpiar las paredes, equipos, cajas eléctricas, cajas de extintores contra
incendio u otros equipos 0 materiales que estén instalados en las paredes,
eliminando telas de araiia, polvo y residuos de grasa si existiesen, utilizando

el escobillén de plastico de mango telescdpico.



e Envolver en el escobillbn con un paio limpio y humedecido con agua y
rasquetear todas las zonas donde se aprecie suciedad impregnada, de ser
necesario utilizar solucion detergente, restregar especialmente las esquinas y
angulos rectos de las paredes.

e Cambiar el paiio cada vez que se note sucio.

6.3 Limpieza de pisos y escaleras:

e Para los niveles del 5° al 2°; Barrer suavemente, evitando levantar polvo, preparar la
solucién agua - detergente. Sumergir el pafio de limpieza dentro de la solucion
usando los guantes apropiados. Restregar con el pafo el area a limpiarse. Enjuagar
con agua limpia.

e Para el primer nivel: Baldear con agua caliente, agregar detergente y restregar toda
la zona. Enjuagar con agua limpia.

e Cambiar el paiio y solucion de detergente cada vez que se noten sucio.

6.4 Limpieza externa de equipos y tuberias:

e Limpiar empezando por los equipos y tuberias del quinto nivel de la planta de
refineria y avanzar hacia los niveles inferiores del area.

e Utilizar escobillas plasticas y trapos humedecidos con detergente industrial para
restregar la parte superficial de los tanques y equipos comenzando por la parte
superior y terminando por la parte inferior de los mismos; evitar daifiar sensores
(PT100) G otros mecanismos.

e Limpiar las tuberias empleando como antidesgrasante una solucién con detergente

industrial, restregar si fuese necesario. Enjuagar con agua limpia.

6.5 Evacuacion y limpieza de los recipientes de deshechos:
e Debera evacuarse los recipientes de deshechos por o menos una vez por turmo o

cuando se requiera.



Evacuar los deshechos hacia las cestas situados en la parte externa del area de
extraccion.

Colocar en los recipientes las bolsas interiores para los deshechos.

Mantener los recipientes limpios y cerrados. Semanalmente debera limpiarse interna
y externa refregando con escobillones de cerda plastica con detergente industrial y

enjuagarios con agua caliente y secarlos.



INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

& Caodigo: IDE-I-PR-002 Inicio de Vigencia: 03-10-02
' Version: 01

OBJETIVO
La presente instruccion de Trabajo es para normalizar las operaciones de Limpieza de la torre

de enfriamiento de agua (Torre barométrica: Marley 1), decanter y poza de agua (sello

hidraulico).

ALCANCE
Es aplicable a la limpieza de la torre de enfriamiento de agua barométrica (Marley 1),

decanter y poza de agua (Sello hidraulico).

RESPONSABLE

e Supervisor de produccion.
+ Operarios de Planta designados para la limpieza de la torre de enfriamiento (Marley 1),

decanter y poza de agua (sello hidraulico).

CONDICIONES BASICAS
o UTENSILIOS DE LIMPIEZA: Escobillas y escobillones de plastico, espatulas de fierro y

trapo industrial.
o Mangueras para agua a presion, baldes.

e IMPLEMENTOS DE SEGUIRIDAD PARA EL TRABAJO Y OTROS: Casco, botas de jebe y

guantes.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS

e Para realizar la limpieza de la torre de enfriamiento (Marley 1), decanter y poza de agua

(Sello hidraulico), la planta de refineria debe estar vacia y totalmente drenada.




o Se realizara la limpieza general de la torre de enfriamiento (Marley 1), decanter y poza de

agua (Sello hidraulico) una vez al afio, 0 si se comprueba la acumulacién de sélidos y

sedimentos en las paredes que puedan afectar el normat flujo del agua.

e En el caso de requerir una nueva limpieza se efectuaran las coordinaciones necesarias

con los supervisores de produccion, la inactividad de la torre de enfriamiento, tanto ésta se

realice y la aprobacién de la misma.

6. DESCRIPCION

6.1. Limpieza de la torre de enfriamiento (Marley 1)

6.1.1. Limpieza exhaustiva

Para la limpieza exhaustiva de la Mariey 1 se requiere un tiempo maximo de 24

horas, con 8 personas x turno. Se realiza de la siguiente forma:

Poner fuera de servicio la torre de enfriamiento MARLEY 1.

Bombear toda el agua de la poza al drenaje, terminado esto bajar el
interruptor general de motores ( Bombas, ventilador).

Retirar las maderas de los extremos.

Retirar las tapas de las tinas de la parte superior de la torre de enfriamiento
y luego limpiarlas.

Retirar los rociadores de las tinas (las duchas), luego lavarios.

Retirar los paneles (tipo WAFFER de plastico, color negro), lavarlos con
agua caliente, con manguera a presion.

Proteger los motores con plastico contra las salpicaduras de agua.

Retirar protectores laterales (tipo caldminas plasticas), tener en cuenta el
orden para la reinstalacion. Lavarias.

Retirar todas las maderitas del armazén interior (tener en cuenta el orden
del armado intercalado, marcarlas segtn el orden de instalacién), limpiarias
con detergente y luego enjuagarlos.

Retirar el protector del ventilador y limpiar este equipo.



6.1.2.

o Lavar con agua a presion las tinas superiores, estructura y poza, asimismo
retirar todos los residuos de acidos grasos.

o Limpiar normaimente la estructura de la torre y su poza.

« Instalar todos los elementos, tener cuidado con el orden de las maderitas,
que sean intercaladas.

¢ Deijar la poza limpia y vacia.

+ Limpiar las valvulas check de ias bombas, llenar la poza con agua, luego
verificar que las bombas queden operativas.

» Al terminar el supervisor de produccién verificard y dara su conformidad a la
limpieza efectuada.

Limpieza superficial

Para realizar esta limpieza se necesita un tiempo maximo de 5 horas, con 5

personas.

¢ Poner fuera de servicio la torre de enfriamiento MARLEY 1.

« Bombear toda el agua de la poza al drenaje, terminado esto bajar el
interruptor general de motores (bombas, ventilador).

e Retirar las maderas de los extremos.

¢ Retirar las tapas de las tinas de la parte superior de la torre de enfriamiento
y luego limpiarias.

« Retirar los rociadores de las tinas (las duchas), luego lavarias.

¢ Retirar los paneles (tipo WAFFER de plastico, color negro). Lavar con agua
caliente utilizando una manguera a presion.

» Proteger los motores contra salpicaduras de agua (con plastico)

o lLavar las maderas y la estructura con agua a presion (tiempo de duracion
aproximado 3 horas).

¢ Retirar todos los residuos de acido graso que se hallan presentes en las

tinas, tapas, estructura y poza, etc.



6.2.

6.3.

¢ Reinstalar las duchas, tapas de tinas, paneles (waffer), maderas laterales
previamente limpiadas.

o Dejar la poza limpia y vacia.

o Limpiar las véalvulas check de las bombas, llenar agua en la poza, luego
verificar que las bombas queden operativas.

e Al terminar el supervisor de produccion verificard y dara su conformidad a la

limpieza efectuada.

Limpieza de la poza del decanter

Para realizar esta limpieza se necesita un tiempo maximo de 4 horas, con 2 personas.

« Bombear toda el agua de la poza del decanter al drenaje.

¢ Retirar manualmente con la ayuda de baldes, el agua que no pudo succionarse con
la bomba.

e Retirar la rejilla hacia la bomba de decanter.

e Retirar todos los residuos de acidos grasos que estan en las paredes del decanter

con escobiillones y espétulas de ser necesario.

¢ Limpiar la valvula check de la bomba de decanter.
¢ Llenar el decanter con agua, luego verificar que la bomba esté operativa.
e Al temminar el supervisor de produccién verificard y dara su conformidad a la

limpieza efectuada.

LIMPIEZA DE LA POZA DE AGUA (SELLO HIDRAULICO)

¢ Retirar manuaimente el agua contenida en la poza de agua.

e Retirar todos los residuos de acidos grasos del interior con escobiillones y espatulas
de ser necesario, limpiar con detergente y agua.

¢ Enjuagar la poza con agua.

¢ Finalmente llenar la poza con agua.

e Al temminar el supervisor de produccién verificara y dard su conformidad a la

limpieza efectuada.
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& Cédigo: IDE-I-PR-003 Inicio de Vigencia: 03-10-02
Version: 01

OBJETIVO
La presente instruccion de trabajo es para normalizar las operaciones de limpieza de los
tanques de almacenamiento de aceites (tanques 3 y 16).

ALCANCE

Es aplicable los tanques almacenamiento de RBD (tanques 3 y 16).

RESPONSABLE

e Supervisor de produccién.

 Operadores de las areas de extraccion y refineria.

o Personal del servicio de limpieza.

CONDICIONES BASICAS

e UTENSILIOS DE LIMPIEZA: Escobillones telescopicos de plastico y espatulas

telescopicas de fierro con mango de aluminio, espatulas, jaladores, baldes, cilindros y
toallas de felpa.

¢ MATERIALES DE LIMPIEZA: Disponer de agua fria y detergente industrial.

e [IMPLEMENTOS DE SEGUIRIDAD PARA EL TRABAJO Y OTROS: Energia eléctrica e
iluminacion, casco, botas de jebe y guantes, soga de vida, cinturones de seguridad,
escaleras y racks aéreos.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS

o Se realiza la limpieza interior de un tanque una vez al afio, ademas cuando se va a
depositar un aceite distinto al que se esta almacenando, o si se comprueba acumulacion
de soélidos y sedimentos en las paredes y piso del tanque (cuando en el transporte de
producto se presenten obstrucciones), tales que puedan causar un deterioro del aceite o

por reparacién.




* Se realiza la limpieza exterior de los tanques una vez al aiio, con el fin de eliminar las
acumulaciones de grasa, hollin y polvo en la superficie de las paredes y techo de los
tanques.

6. DESCRIPCION

6.1 Limpieza interior de los tanques:
e Desocupar totalmente el contenido de aceite del interior.

e Confirmar que el agitador mecénico este inactivo mientras dure la limpieza. Para
mayor seguridad abrir el interruptor.

e Abrir la entrada de hombre una vez que el aceite este a una altura que lo permita.

e Colocar las escaleras dentro del tanque y asegurarlas con sogas a los serpentines de
calentamiento.

e Asegurar al operario que subira con una soga de vida y cinturén de seguridad.

« Comenzar la limpieza de las paredes por la parte superior hacia la inferior del tanque,
rasqueteando con la espatula telescopica, luego rasquetear con la ayuda de los
escobillones de plastico.

o Limpiar los serpentines rasqueteando con la espatula.

e Lavar las superficies utilizando solucién detergente.

« Enjuagar utilizando agua fria o caliente de acuerdo a los requerimientos.

¢ Remover y evacuar los sélidos y sedimentos del piso, con la ayuda de espatulas y
jaladores; lavar el fondo utilizando solucion detergente, enjuagar utilizando agua
caliente y refregar con toallas limpias para secar.

o Culminar {a limpieza frotando las paredes y el fondo con aceite, empleando toallas
limpias, para evitar que se oxide.

e Al terminar el supervisor de produccién verificara y dara su conformidad a la limpieza
efectuada.

e Cerrar la entrada de hombre.



6.2 Limpieza exterior de los tanques:

¢ Colocary asegurar los Racks aéreos a la parte superior exterior del tanque.

o Asegurar a los operarios que subiran con sogas de vida y cinturén de seguridad.

o Comenzar la limpieza por el techo y las paredes por la parte superior hacia la inferior
del tanque, rasqueteando con la ayuda de los escobillones telescdpicos de plastico y
utilizando solucion de detergente comin y agua fria.

¢ Al terminar la limpieza el supervisor de produccién verificara y dara su conformidad a
la limpieza efectuada.

6.3 Final de la limpieza

e Para concluir la limpieza se verificard que se hallan retirado todos los utensilios y
materiales utilizados dentro del tanque asi como de la parte exterior y sean limpiados

segun instrucciones aplicable y almacenados en sus lugares definidos.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DE REFINERIA

AREA [ EQUIPO /
SUPERFICIE

L

METODO DE
LIMPIEZA

PAREDES Y TECHOS

COLUMNAS Y VIGAS

PISOS ¥ ESCALERAS

EXTERIOR TUBERIAS

EXTERIOR EQUIPOS
DIVERSOS

PAREDES Y TECHOS

LIMPIEZA DE EQUIPOS Y
AMBIENTES INTERIORES
EN REFINERIA

FRECUENCIA DE
LIMPIEZA

CADA 4 MESES

RESPONSABLE

TRIMESTRAL

MENSUAL

'OPERADOR DEL AREA DE REFINERIA
QPERARIOS DE PLANTA
DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA

MENSUAL

AREA DE REFINERIA

MENSUAL

CADA & MESES

REGISTRO VERIFICACION

INSPECCION VISUAL
AL FINAL DE LA
LIMPIEZA
EXHAUSTIVA

IDE-R-PRO0T

RESPONSABLE DE LA
VERIFICACION

JEFE DE PRODUCCION

REGISTRO

IDE-R-PR-OOT

CADA 4 MESES

COLUMNAS ¥ viGas IMPIEZA OE EQUIPOS Y TRIMESTRAL 'OPERADOR DEL AREA DE REFINERIA INSPECCION VISUAL
EXTERIOR TUBERIAS MENSUAL OPERARIOS DE PLANTA AL FINAL DE LA
AMBIENTES INTERIORES ISP o B AT AL INPIEZA IDE-R-PR-001 L JEFE DE PRODUCCION DER-PRO0!
PISOS Y ESCALERAS EN REFINERW MENSUAL DEL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
FILT Y
ChPRTHGS MENSUAL
TIWPIE ZA DE EQUIPOS ¥ TNSPECCION VISUAL
TANQUE 821 AMBlEEI:‘TES INTERIORES MENSUAL OPERADOR DEL AREA DE REFINERIA IDE-R-PR-001 GLMPIEIZT‘:L OE LA IDE-R-PR-0O01
OPERARIOS DE PLANTA
LAVADO QUIMICO DEL DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA INSPECCION A JEFE DE PRODUCCION
TANOUE 822 TANOUE 822 EN ANUAL DEL AREA DE REFINERIA IDE-R-PR-001 TRAVES DE ANALISIS IDER-PRO0!
REFINERIA DE LABORATORIO
TANQUE 814723 MENSUAL NSPECCIONY:
OPERADOR DEL AREA DE REFINERIA ] ISUAL
LIMPIEZA DE EQUIPOS ¥ OPERARIOS DE PLANTA AL FINAL DE LA
TANQUE 6828 AMBIENTES INTERIORES MENSUAL P A A S AN IDE-R-PR00I ety JEFE DE PRODUCCION IDE-R-PR-001
EN REFINERIA OFL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
TANQUE LAVAD. DE
PLACAS MENSUAL

DIVERSOS

PAREDES Y TECHOS

COLUMNAS Y VIGAS

EXTERIOR TUBERIAS

LIMPIEZA DE EQUIPOS Y

PISOS Y ESCALERAS

TANQUE T801 y 7880

EXTERIOR EQUIPOS
DIVERSQS

INTERIORES
EN REF!NERIA

PAREDES Y TECHOS

CADA 4 MESES
TRIMESTRAL GPERADOR DEL AREA DE REFINERIA
105 DE PLANTA
MENSUAL DISPONOBLES PARA LALWPIEZA
DEL AREA DE REFINERIA
MENSUAL

MENSUAL

CADA 4 MESES

INSPECCION VISUAL
AL FINAL DE LA
LIMPIEZA
EXHAUSTIVA

IDE-R-PR-O1

JEFE DE PRODUCCION

PAREDES ¥ TECHOS
COLUMNAS Y VIGAS | LIMPIEZA DE EQUIPOS ¥ OPERADOOPélRl;%oAREAS DngMmmlAm 'stgﬁﬁ"o \éusMgAL
S INTERIORES TRIMESTRAL DI N S PARA IDE-R-PROO1 UMPIEZA JEFE DE PRODUCCION IDE-R-PR-001
UBERIAS EN REFINERIA ISPONOBLE LA LIMPIEZA
DEL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
PISOS Y ESCALERAS MENSUAL
LAVADO QUIMICO DE TNSPECCION VISUAL
HOJAS DE FILTRO 616 A TRIMESTRAL OPERADOR DEL AREA DE REFINERIA IDE-R-PR-001 AL FINA DE LA B IDE-R-PR00L
FILTROS NIAGARA EN REFINERIA OPERARIOS DE PLANTA LIMPIEZA JEFE DE PRODUCCION
616 A1y 616 A2 UIMPIEZA DE EQUIPGS Y DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA INSPECCION A
AMBIENTES INTERIORES MENSUAL DEL AREA DE REFINERIA IDE-R-PR-00! TRAVES DE ANALISIS IDE-R-PR00Y
EN REFINERIA DE LABORATORIO
FILTROS GAF
TANQUE 622
INTERC. CALOR TIPO
‘OPERADOR DEL AREADE REFINERIA INSPECCION ViSUAL
TANQUE DOSIF. LIMPIEZA DE EQUIPOS ¥ OPERARIOS DE PLANTA AL FINALDE LA
. ] R 3
CaCo3 AMBIENTES INTERIORES MENSUAL DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA IDE-R-PR-D01 UMP’ELS‘}WA JEFE DE PRODUCCION IDE-R-PR-OO
TANGUE 1608 R DEL AREA DE REFINERIA EXHA
TABLERG DE
CONTROL
EXTERIOR EQUIPOS

IDE-R-PR-00!

COLUMNAS Y VIGAS TRIMESTRAL
EXTERIOR TUBERIAS MENSUAL
PISOS Y ESCALERAS | LIMPIEZA DE EQUIPOS Y MENSUAL oF mo:gaa%osmm%mm INERIA 'NSfLEFC.ﬁﬁ"o?fX“
INTERIORES IDERPRO0! JEFE DE PRODUCCION DERPROOI
TANGUE 857 A EMISINE MESUL DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA LIMPIEZA
DEL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
TANQUE 635 MENSUAL
TANGUE 7503 MENSUAL
TANQUE T505 MENSUAL
DECANTER/ TORRE
r o | UMPIEZADE LATORRE ANUAL OPERADOR DI, AREADE REFINERIA DERPROZ INSPECCION VISUAL
(MARLEY 1) (MARLEY 1), AR s :R“RB Ee';ofA‘?Ri'i‘-A"L’&’,‘,l AP e JEFE DE PRODUCCION IDER-FRO0Z
TANQUE SELLO Y TANQUE SELLO ANUAL DE DF REFINERIA DER. EXHAUSTIVA
HIDRAULICO HIDRAULICO - AREA E-R-PROCZ
CALDERO KONUS MENSUAL
OPERADOR DEL AREADI INSPECCION VISUAL
LIMPIEZA DE EQUIPOS Y
TOLVATIERRA PERARIOS DE PLANTA ALFINAL DE
LA TERR AMBIENTES INTERIORES MENSUAL ISP D A e LINEZA DERPRO0! vty JEFE DE PRODUCCION DERPRO02
EFt DEL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
CANALETAS MENSUAL
EXTERIOR EQUIPOS mﬁg&gﬁ%ﬂ%ﬁ; MENSUAL O ARIOS E PLANTA DERPRO0! s E.EL‘INDE' A FEFE OE PRODUCCION DE-RPRO0T
DIVERSOS EN REFINERIA DISPONOBLES PARA LA LIMPIEZA - LIMPIEZA i
DEL AREA DE REFINERIA EXHAUSTIVA
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PROGRAMA LIMPIEZA DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE RBD

AREA / EQUIPO / METODO RESPONSABLE DE LA
SUPERFICIE DESINFECCION FRECUENCIA DE RESPONSABLE REGISTRO VERIFICACION VERIFICACION REGISTRO
TANQUES DE ALMACENAMIENTO 3y 16
PAREDES
SUPERVISOR DE PRODUCCION.
TECHOS LIMPIEZAY )
TUBERIAS OPERADORES DE LAS AREAS DE INSPECCION VISUAL
DESINFECCION DE o ) AL FINAL DE LA
EXTRACCION Y REFINERIA. SUPERV. DE PRODUCCION
PISOS LOS TANQUES DE ANUALMENTE IDE-R-AP-003 UMPIEZA Y P DF PRODUCCION IDE-R-AP-003
AGITADOR ALMACENAMIENTO FRSONAL DEL SERVICIODE DESINFECCION
ESCALERAS Y 3ve LMPIEZA. BHAUSTNA
PASAMANOS
CANALETAS Y
ALREDEDORES




A-IV. Organigrama HACCP de Industrias del Espino

Comité HACCP

Gerente General

_— Equipo HACCP

Planta
Refineria

Mantenimiento
y Servicios

Calidad
Proceso

Materias Primas
y Almacenes




INTEGRANTES DE LA ORGANIZACION

EQUIPO HACCP

COORDINACION SEGURIDAD ALIMENTARIA
BPM/HACCP

JORGE LOZAN LUYO

SUB COORDINACION SEGURIDAD
ALIMENTARIA BPM / HACCP

FLOR MEZA FERRER

JEFE DE PRODUCCION

AUGUSTO MORA CASTANEDA

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

FLOR MEZA FERRER

JEFE DE MANTENIMIENTO

WALTER GARCIA RUEDAS

JEFE DE ADMINISTRACION

AUGUSTO EZETA SUEYRAS

JEFE DE ALMACEN HECTOR DONGO MARTINES
COMITE HACCP
COMISION ACEITE COMISION MANTECA
PRODUCCION AUGUSTO MORA A.MORA
LUIS TATAJE CARLOS MONTOYA
CESAR REYES MIGUEL MENDOZA

MIGUEL RIVERA

OMAR HIDALGO

CALIDAD FLOR DE MARIA FLOR DE MARIA
GUILLERMO LEANO GUILLERMO LEANO
MANTENIMIENTO W. GARCIA / A.SANCHEZ W. GARCIA / A.SANCHEZ

LUIS ATOCHE

EDUARDO VAZQUEZ




A-V. Equipos del proceso de refinacion de aceite crudo de palma.
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VI. Registro PCC Blanqueo

()

INDUSTRIAS DEL ESPINO S.A

Codigo: IDE-O-PR-002

Version: 01

Inicio de Vigencia: 03-10-02

PCC BLANQUEO

FECHA: ...........ce..n.

HORA

Dosif. Tierra
Blanqueo

Temperatura (°C)

Presion vacio
(- mmHg)

Min 0,4%

80-110°C

Min. 720

07:00

08:00

09:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00

17:00

18:00

19:00

20:00

21:00

22:00

23:00

24:00

00:00

01:00

02:00

03:00

04:00

05:00

06:00

OP. 1° TURNO

SUP. 1° TURNO

OP. 2° TURNO

OP. 3° TURNO

SUP. 2° TURNO

SUP. 3° TURNO




A-Vil. Monitoreo de tierra tonsil-tiempo

PROMEDIO 0.459
DESVEST 0.02
N° DATOS 21

0.630 0.477
0.623 0.472
0.623 0.472
0.608 0.461
0.605 0.458
0.613 0.464
0.620 0.470
0.610 0.462
0.608 0.460
0.628 0.475
0.623 0.472
0.588 0.446
0.570 0.432
0.573 0.470
0.570 0.468
0.575 0.436
0.570 0.432
0.530 0.402
0.563 ‘ 0.426
0.665 0.504




A-VIIl. Monitoreo de temperatura-tiempo

92.38

DESVEST 4.04
N° DATOS 21

98.61

99.43

98.79

99.88

89.88

90.33

92.00

92.33

89.63

80.08

89.29

88.50

91.20

92.00

90.15

88.50

87.63

90.58

91.10

91.20




A-IX. Monitoreo de presion de vacio De Blanqueo

PROMEDIO 660.00
DESVEST 0.00
N° DATOS 21

1-May | - :

2-May ' : 660.00

5-May , 660.00

6-May 660.00

7-May ‘ 660.00

8-May : 660.00

9-May : 660.00

10-May 660.00

15-May , 660.00

16-May 660.00

17-May 660.00

18-May 660.00

19-May 660.00

20-May : 660.00

21-May 660.00

22-May 660.00

23-May 660.00

24-May 660.00

25-May 660.00

26-May 660.00

31-May 660.00




