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RESUMEN

El presente informe corresponde al trabajo final de pasantia realizado como requisito para
optar al titulo de Ingeniero Agroindustrial. El proyecto se desarrollé durante un periodo de
seis meses en la planta de EXPORTADORA ELOHIM S.A. DE C.V., ubicada en Ciudad Arce, La
Libertad, y tuvo como objetivo la elaboraciéon e implementacion de un sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), aplicado al proceso de produccion de miel

de abeja a granel destinada a la exportacion.

El trabajo se estructurd en tres fases. En la primera, se recopildé y analizd informacién
general sobre la empresa, su operacién y la necesidad de implementar un sistema de
gestion de inocuidad alimentaria. En la segunda fase, se elaboraron los documentos de
prerrequisitos y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
fundamentales para establecer condiciones higiénico-sanitarias previas al HACCP. En la
tercera y ultima fase, se realizo el andlisis de peligros y la identificacién de Puntos Criticos
de Control (PCC), estableciendo medidas de control y procedimientos de verificacién con el

fin de garantizar la inocuidad de los productos.

Como resultado, se logré implementar un sistema de gestién de calidad e inocuidad
alimentaria alineado con los principios del Codex Alimentarius, cumpliendo en su totalidad
con los objetivos planteados. Esto representé una mejora significativa en los procesos de la
empresa, fortaleciendo su posicion como lider en la exportacidn de miel de abeja a granel

y asegurando productos mas seguros y de mayor calidad para sus mercados internacionales.
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1.INTRODUCCION

La miel es un producto de gran valor tanto nutricional como econdmico, su exportacion
representa una oportunidad significativa para los paises productores, generando ingresos y
promoviendo el desarrollo, sin embargo, para acceder a mercados internacionales, es
crucial cumplir con exigencias legales y normativas que garantizan la calidad e inocuidad del

producto.

La exportacién de miel es un componente vital para la economia de muchos paises, las
regulaciones en la exportacién de miel son estrictas, exigiendo que las plantas exportadoras
de miel de abejas implementen sistemas de gestion de calidad que aseguren la inocuidad
del producto, esto incluye la adopcién de exigencias de buenas practicas apicolas y la
implementacion de un sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP),

que permite identificar y controlar los riesgos asociados a la produccién.

Durante la pasantia en EXPORTADORA ELOHIM S.A. DE C.V,, se llevd a cabo la elaboracién e
implementacién de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control plan (HACCP) con el fin
de implementar procedimiento de un sistema de gestion de calidad enfocado en controlar
los puntos criticos durante el proceso, y estableciendo procedimientos para garantizar la
inocuidad del producto, este trabajo no solo contribuyé a mejorar la calidad de la miel
exportada, sino que también fortalecié el cumplimiento de las normativas internacionales,

asegurando asi la competitividad de la empresa en el mercado global.



2.INFORMACION DE LA UNIDAD PRODUCTIVA

2.1 Datos generales

2.1.1 Localizacion

Ubicacidn geografica de la empresa.

La planta exportadora de Miel de Abejas EXPORTADORA ELOHIM, donde se desarrollé la
pasantia de practica profesional se encuentra ubicada en la Sexta Calle Poniente Pasaje José
Simedn Caias, Ciudad Arce, jurisdiccion del departamento de La Libertad. El Salvador. C.A
con Coordenadas: la latitud, y longitud 13.837751, -89.446913 con una elevacién de 900

MSNM segun mapeo satelital (ver figura 1).

Figura 1. Ubicacion satelital de la planta EXPORTADORA ELOHIM (Google Maps, 2024).

2.1.2. Antecedentes
e EXPORTADORA ELOHIM S.A DE CJV. fue fundada en septiembre del ano 2021 y

totalmente legalizada en diciembre del mismo afio, se iniciéd en noviembre de 2021 Ia
construccién y adaptacion de la planta de acuerdo con las exigencias y protocolos del
Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG).

e En enero del 2022 la empresa se sometio el proceso de autorizacién de permiso de
funcionamiento para planta exportadora de miel, de acuerdo con la Norma Salvadorefia

de Buenas Practicas de Plantas Procesadoras de miel de abejas a granel y el reglamento



técnico centroamericano 67.01.33.06 el permiso fue otorgado y oficializado en marzo
del 2022, bajo el numero M-14.

e En el afio 2022 EXPORTADORA ELOHIM para abrir mercado en Honduras necesitaba
someterse a la certificacion del Servicio Nacional de Sanidad e inocuidad
agroalimentaria (SENASA), en octubre de ese mismo afio, en noviembre del 2022 fue
aprobado, se inicid nuestra primera exportacion hacia San Pedro Sula, Honduras ese
mismo afio de a ver otorgado el permiso por la calidad de miel que exportamos.

e Enfebrerodel 2023 se logré cautivar al comprador de miel mas grande de TEGUCIGALPA,
HONDURAS, una empresa con mas de 20 afios en el mercado del envasado de la miel,
quienes suplen con nuestra miel salvadorefia a las 2 cadenas de supermercados mas
grandes y a multinacionales como Price Smart y Wal-Mart y cadena de restaurantes.

e En septiembre del 2023 fue otorgado el permiso sanitario de funcionamiento por parte
de la Divisién Regional de Salud Ambiental Central a la planta EXPORTADORA ELOHIM
para poder envasar miel y ese mismo mes también fue otorgado su Numero de registro
sanitario por parte de la Superintendencia de Regulacién Sanitaria El Salvador.

2.1.3. Recursos

2.1.3.1 Humanos

Organigrama del personal de Exportadora Elohim.

Gerente general

Gerente de planta Responsable
de produccidn, Gerente de

. de . .
calidad e comercializacion

inocuidad compras

Auxiliar de planta

(2)

Figura 2: Organigrama de la empresa



2.1.3.2 Instalaciones y equipos

En EXPORTADORA ELOHIM en el rubro de la agroindustria de exportadora de miel de abejas
a granel tiene como exigencia cumplir con las buenas practicas de mano factura y de
inocuidad, que exigen la Union Europea y los paises de Centro América, y hacer cumplir con
los pardmetros microbioldgicos, para cumplir con la exigencia se debe analizar el 100% de
la miel exportada.

Recursos institucionales.

Cuadro 1. Instalaciones de la empresa

Instalaciones Imagen

Oficinas
administrativas

T
5 '!"!;Ilfl/l

Planta Exportadora
Elohim s.a de c.v.




Comedor

Bodega de barriles
nuevos de exportacion




Area de miel en
proceso (miel de
campo)

Area de producto
terminado




Maquinarias y equipos
Algunas de la maquinaria y el equipo con el que cuenta la empresa se presentan y detalla a
continuacion.

Cuadro 2. Listado de equipo que cuenta la empresa

Equipos Valoracion. Imagen (representativa)

dig

Carretilla o Carretilla para bulto
e Capacidad 350
kilogramos

e Para uso pesado

[r—
industrial g
e Rueda de hule sélido

resistente

=8

Basculas Instrumentos de pesaje que
utilizan la acciéon de pesado de
los barriles.

Equipo que se basa en el
principio de la refraccién de la
Refractometro | luz para medir la densidad de
un medio material.

dispositivo de analisis critico
gque mide el contenido de
humedad presente en la miel.




Cuadro 3. Listado de maquinaria que cuenta la empresa

Maquinarias

Valoracion

Imagen (representativa)

Tecle eléctrico

Son equipos que
permiten
levantar una
carga ejerciendo
una fuerza

menor al peso a

homogenizacién
de la miel

industrial desplazar,
maquina
compuesta por
dos o mas poleas
y también una
cuerda, cable o
cadena.
Tanque
homogeneizador
de miel, que

Tanque hace la funcién

de mezclar los
diferentes
barriles de miel
por una cierta
hora
determinada
para después ser

envasada.




3.2 ACTIVIDADES ACTUALES

3.2.1. Produccion principal y generales de comercializacion

EXPORTADORA ELOHIM S.A. DE C.V. es una empresa cuenta con los permisos del MAG y
MINSAL para la comercializacidon y exportaciéon de miel de abejas a granel de la mas alta
calidad a los paises miembros de la unién europea, como Centro América, parte de dicho
éxito radica en la labor que cada miembro de nuestro equipo realiza desde cada puesto de
trabajo que desempefia, sumando cada uno al éxito general de la empresa, por lo anterior
expuesto, se considera a bien continuar mejorando cada dia, para lograr mantener la
competitividad local y hacia el exterior por parte de la empresa.

3.2.2. Situacion administrativa

Junta Directiva: tiene la responsabilidad fundamental de supervisar la gestiéon general de la
empresa y asegurar que las decisiones estratégicas se alineen con los objetivos de la
empresa, es decir, juega un papel crucial en la sostenibilidad y éxito a largo plazo de
Exportadora Elohim.

Gerente General: Supervisa todas las operaciones de la empresa y tomar decisiones
estratégicas.

Gerente de Produccion, calidad e Inocuidad: gestionar las operaciones dentro de la planta
de produccién, asegurando la calidad e inocuidad durante todo el proceso de producciény
envasado de la miel.

Gerente de comercializacidn: desarrollar estrategias de comercializacion y gestionar las
relaciones con los clientes

Responsable de compras: gestionar la adquisicion de materia prima y otros materiales
necesarios para la operatividad de la empresa.

Auxiliares de planta: gestionar el almacenamiento de producto terminado, control de
inventario, actividades operativas para asegurar la calidad e inocuidad y cualquier otra

asignada por el gerente del area.



4.ANALISIS DE LA PROBLEMATICA EN SECTOR

La industria de la miel de abeja es altamente regulada debido a los riesgos asociados con la
seguridad alimentaria y la calidad del producto final a pesar de los controles de calidad
existentes, la presencia de contaminantes bioldgicos, quimicos o fisicos puede representar
una amenaza significativa para la salud del consumidor y la reputacién de la empresa en
este sentido, surge la necesidad de implementar un sistema eficiente de analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) de la empresa.

4.1 Requisitos Regulatorios y Normativos: Las regulaciones nacionales e internacionales en
materia de seguridad alimentaria exigen el cumplimiento de estandares rigurosos para
garantizar la inocuidad de los alimentos, el HACCP es reconocido como un sistema
preventivo eficaz para identificar, evaluar y controlar los peligros asociados con la
produccién de alimentos, cumpliendo con los requisitos legales y normativos vigentes
(Rondén, J., Zambrano. 2007).

Se estima que la principal causa de enfermedades transmitidas por alimentos y del deterioro
de éstos se debe a la presencia o accién de microorganismos, lo que produce pérdidas
econdmicas importantes en términos de gastos en salud, con el fin de prevenir la ocurrencia
de estos eventos, el sistema HACCP ha sido ampliamente utilizado para dar garantia que,
durante el proceso productivo, se han tomado las medidas adecuadas para generar
alimentos inocuos, la aplicacion del HACCP conlleva a beneficios adicionales como un uso
mas eficaz de los recursos y disminucion de pérdidas a la industria alimentaria, responder a
los problemas de inocuidad de los alimentos y contribuir a promover el comercio
internacional ya que mejora la confianza de los compradores, Oportunidad de mejora:
Desarrollo e implementacion de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP),

determinar los puntos criticos de control (PCC) y prerrequisitos (ACHIPIA,2018).
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5.MARCO TEORICO

El reglamento técnico centroamericano RTCA 67.01.33:06: Industria de alimentos y bebidas
Procesados, buenas practicas de manufactura principios Generales, por el subgrupo de
alimentos y bebidas y subgrupo de medidas de normalizacidn, el presente reglamento tiene
como objetivo establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y de
operacion durante la industrializacién de los productos alimenticios, a fin de garantizar
alimentos inocuos y de calidad, estas disposiciones serdn aplicadas a toda aquella industria
de alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises
centroamericanos (RTCA 67.01.33:06,2003).

Se excluyen del cumplimiento de este reglamento las operaciones dedicadas al cultivo de
frutas y hortalizas, crianza y matanza de animales, almacenamiento de alimentos fuera de
la fabrica, los servicios de la alimentacion al publico y los expendios, los cuales se regiran
por otras disposiciones sanitarias (RTCA 67.01.33:06,2003).

DEFINICIONES

Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada o no procesada, que se destina para
la ingesta humana, incluidas las bebidas, el chicle y cualesquiera otras sustancias que se
utilicen en la elaboracién, preparacién o tratamiento de este, pero no incluye los
cosméticos, el tabaco ni los productos que se utilizan como medicamentos.

Buenas practicas de manufactura: condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccion y control de alimentos, bebidas y
productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos
segln normas aceptadas internacionalmente.

Desinfeccidn: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en las superficies
de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos, mediante tratamientos
guimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que no constituya riesgo de
contaminacién para los alimentos que se elaboren.

Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran dafo al

consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
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Limpieza: la eliminacién de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias
objetables.

Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas y sus alrededores; que se encuentren bajo el
control de una misma administracién.

Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectian sobre la materia prima
hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccién.

Superficie de contacto con los alimentos: todo aquello que entra en contacto con el
alimento durante el proceso y manejo normal del producto; incluyendo utensilios, equipo,
manos del personal, envases y otros (RTCA 67.01.33:06,2003).

El estudio elaborado fue aprobado como RTS 65.03.01:14 buenas practicas apicolas en la
produccién de miel de abeja, por el Comité Nacional de Reglamentacion Técnica. La
oficializacion del Reglamento conlleva el Acuerdo Ejecutivo del Ministerio correspondiente
de su vigilancia y aplicacién. Esté reglamento Técnico Salvadorefio estd sujeto a permanente
revision con el objeto de que responda en todo momento a las necesidades y exigencias de
la técnica moderna, establecer los requisitos que deben cumplir los productores de miel de
abejas, a fin de garantizar las condiciones de inocuidad del producto (RTCA
65.03.01:14.2004).

Ambito de aplicacién

Aplica a los productores establecidos en el territorio nacional que comercialicen miel de
abejas

Accién Correctiva: accién que se realiza para eliminar la causa que origina la No
Conformidad detectada.

Alrededor del apiario: margen de un metro alrededor de la ultima fila o columna de
colmenas que constituyen el apiario.

Apiario: grupo de colmenas dispuesta en un determinado terreno por un apicultor, para su
manejo productivo.

Areas industriales: conjunto de fabricas que, por la naturaleza de sus procesos o productos,
podrian ser fuente de contaminacién para la miel de abejas, ya sea por pecoreo directo de

las abejas o por deriva del viento u otros factores.
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Cédigo Unico de Apicultor (CUA): cédigo de identificacién que le asigna la Autoridad
Competente al apicultor, que es intransferible y Unico. Puede ser otorgado a una persona
natural o juridica.

Inocuidad: condicidn de la miel por la cual no causa dafio a la salud de los consumidores.
Limpieza: eliminacién de tierra, residuos de miel, polvo, grasa u otras materias objetables.
No Conformidad: incumplimiento a una especificacién técnica, establecida en el numeral
cinco del presente Reglamento Técnico.

Material grado alimentario: compuestos autorizados mundialmente para su uso en la
elaboracién, proceso y envasado de alimentos. Ejemplos de ellos son el Polietileno
Tereftalato (PET) y ciertos tipos de acero inoxidable.

Pecoreo: conducta de las abejas obreras de movilizarse de flor en flor, para colectar poleny
néctar de un determinado lugar.

Plan de Accion Correctiva: cronograma donde se define la fecha en que se realizard una o
varias acciones correctivas.

Apiarios: El apiario debe ubicarse a una distancia no menor de un Kildémetro de posibles
focos de contaminacién, como areas industriales, basureros, sumideros de aguas negras
(aguas cloacales), entre otros, dentro y alrededor del apiario, no debe haber acumulacion
de basura o materiales en desuso, que podrian ser considerados focos potenciales de
contaminacién o refugio de plagas.

De utilizarse herbicida para el control de la cobertura vegetal, dentro y alrededor del apiario,
deberan aplicar medidas para reducir la posibilidad de contaminacién de la cera dentro de
la colmena. No esta permitido el uso de derivados de petrdleo, para el control de hierbas
(RTCA 65.03.01:14.2004).

El estudio elaborado fue aprobado como RTS 67.19.01:08 " MIEL DE ABEJAS.
ESPECIFICACIONES (SEGUNDA ACTUALIZACION) ~, por el Comité Nacional de
Reglamentacion Técnica, Esta Norma es una adopcién no equivalente a la norma CODEX
STAN 12-1981, REV. 2001, La oficializacién del Reglamento conlleva el Acuerdo Ejecutivo del
Ministerio correspondiente de su vigilancia y aplicacion. Esté reglamento Técnico

Salvadoreiio esta sujeto a permanente revisidon con el objeto de que responda en todo
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momento a las necesidades y exigencias de la técnica moderna, Establecer los requisitos
que deben cumplir los productores de miel de abejas, a fin de garantizar las condiciones de
inocuidad del producto (RTS 67.19.01:08.2004).

La norma establece las especificaciones fisico-quimicas y microbiolédgicas de la miel de Apis
melifera, la miel de abejas que se comercialice en El Salvador, independientemente de su
origen, presentacion y destino final.

Aditivo: sustancia que no forma parte de la composicién del producto que se agrega como
una funcién tecnoldgica.

Adulterante: sustancia afiadida intencionalmente que modifica la composicién natural a un
producto. Por ejemplo: glucosa comercial, fructosa y sacarosa.

Colmena: estructura preparada por el hombre, para alojar una colonia de abejas; en ella
estd contenida la poblacidn de abejas adultas y los panales con cria y reservas alimenticias.
Contaminante: cualquier agente bioldgico o quimico, materia extrafa u otra sustancia
presente en los alimentos que pueda comprometer la inocuidad o aptitud de los alimentos.
Fructosa / levulosa: monosacarido que se encuentra cominmente en las frutas y en
cantidades apreciables en la miel y en los azucares invertidos.

Glucosa / dextrosa: monosacarido que se produce por hidrdlisis del almidéon y de los
disacaridos tales como la sacarosa, tiene un sabor dulce, aunque menos que la fructosa y
sacarosa.

Larva: segundo estado inmaduro en el desarrollo metamoérfico de los insectos.

Miel: producto alimenticio producido por las abejas meliferas a partir del néctar de las flores
o de las secreciones procedentes de partes vivas de las plantas o de excreciones de insectos
succionadores de plantas que quedan sobre partes vivas de las mismas, que las abejas

recogen, transforman, almacenan y dejan madurar en los panales de la colmena.

Miel multifloral / polifloral / mil flores: producto de la mezcla de néctares procedentes de
varias especies de flores.
Miel monofloral / unifloral: producto primordialmente de flores de la misma familia, género

0 especie y posea caracteristicas sensoriales, fisicoquimicas y microscépicas propias.
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Opérculo: capa de cera que las abejas elaboran para sellar las celdillas de los panales, ya
sean con miel o crias.

Panal: estructura constituida por una serie de celdas hexagonales que las abejas fabrican y
utilizan para depositar y almacenar algunos de sus productos y desarrollar sus crias.

Panal des operculado: panal con miel al cual se le ha retirado el opérculo.

Sacarosa / sucrosa: disacarido formado por la uniéon de una molécula de glucosa y una de
fructosa.

Historia del sistema HACCP como una metodologia sistematica y preventiva para abordar
los peligros biolégicos, quimicos y fisicos presente en los alimentos, surgié como un apoyo
al programa espacial de los Estados Unidos. Durante los afios 60 la compaiiia Pillsbury, el
Ejército de los Estados Unidos y la Administracion Nacional de Aeronautica y del Espacio
(NASA) desarrollaron conjuntamente este concepto para garantizar la inocuidad de los
alimentos que los astronautas consumirian en el espacio.

La compafiia Pillsbury dio a conocer el concepto HACCP en una conferencia para la
proteccién de los alimentos, celebrada en 1971. En 1974, la Administracion de Alimentos y
Medicamentos de Estados Unidos (FDA) utilizd los principios del HACCP para promulgar las
regulaciones relativas a las conservas de alimentos de baja acidez. A comienzos de los afos
80, la metodologia HACCP fue adoptada por otras importantes companias productoras de
alimentos.

La Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos, recomendd en 1985 que las plantas
elaboradoras de alimentos adoptaran la metodologia HACCP con el fin de garantizar
inocuidad de sus productos. Mas recientemente, la Comisién Internacional para la
Definicidn de las Caracteristicas Microbioldgicas de los Alimentos (ICMSF) y la International
Association of Milk, Food and Environmental Sanitarians (IAMFES), han recomendado la
aplicacién extensiva del HACCP para la gestion de la inocuidad de los alimentos
(ACHIPIA,2018).

Reconociendo la importancia del HACCP para el control de los alimentos, la Comisidn del
Codex Alimentarius, lo incorpora en el Cédigo Internacional Recomendado de Practicas -

Principios Generales de Higiene de los Alimentos [CAC/RCP-1 (1969), Rev. 4 (2003)]. El

15



Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para su
Aplicacidn, aparece como Anexo de ese documento (ACHIPIA,2018).

Los Principios Generales del Codex sobre Higiene de los Alimentos, establecen una sélida
base para garantizar un control eficaz de la higiene de los alimentos, ya que abarcan toda la
cadena alimentaria, desde la produccién primaria hasta el consumidor, resaltando los
controles esenciales de higiene en cada etapa y recomendando la aplicacién del HACCP en
todos los casos posibles, con el fin de mejorar la inocuidad de los alimentos.

Por otra parte, a comienzo de los afios 90 Europa comienza a exigir, que las plantas
elaboradoras implementen HACCP en sus lineas de proceso primero para los productos
pesqueros importados, abarcando luego a todos los alimentos, el sistema de HACCP
aplicado a la gestion de la inocuidad de los alimentos, utiliza la metodologia de controlar los
puntos criticos durante el proceso, para impedir que se produzcan problemas relativos a la
inocuidad. Este sistema que tiene fundamentos cientificos y caracter sistemdtico permite
identificar peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos, HACCP se basa en la prevencion, en vez de en la
inspeccidn y la comprobacidn del producto final (ACHIPIA,2018).

El HACCP entrega la responsabilidad y el control a los fabricantes de alimentos. Es asi como
un sistema HACCP bien aplicado hace que los manipuladores de alimentos tengan interés
en comprender y asegurar la inocuidad de los alimentos y renueva su motivacion en el
trabajo que desempeian. La aplicacion de este sistema no significa desestimar los
procedimientos de aseguramiento de la calidad o de las buenas practicas de fabricacion
(BPF) ya establecidos, sino que exige la revision de tales procedimientos como parte de la
metodologia sistematica previa para la adecuada implementacién de este sistema
(ACHIPIA,2018).

La aplicacién del HACCP conlleva a beneficios adicionales como un uso mas eficaz de los
recursos y disminucidn de pérdidas a la industria alimentaria, responder mas rdpidamente
a los problemas de inocuidad de los alimentos y contribuir a promover el comercio

internacional ya que mejora la confianza de los compradores.
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La aplicacién de HACCP debe tener la flexibilidad suficiente para ajustarse a los cambios en
el proceso, incorporacion de nuevos disefios de equipo, cambios en los procesos de
elaboracion, de materias primas u otros avances tecnoldgicos que puedan tener efecto
sobre la inocuidad del alimento final.
Para lograr los resultados esperados de este sistema, se requiere una metodologia
multidisciplinaria que incluya la participacién de especialistas en agronomia, veterinaria,
microbiologia, salud publica, tecnologia de los alimentos, salud ambiental, quimica,
ingenieria, etc. y su utilizacion es compatible con la aplicacion de los sistemas de gestion de
la calidad total (GCT) como los de la serie ISO 9000.
Por tanto, para obtener los resultados esperados del sistema HACCP, el compromiso de la
gerencia es clave ya que en forma permanente:

e Se necesita liderazgo para crear la cultura de inocuidad.

e Serequieren recursos para cumplir con los requisitos de infraestructura.

e Se debe implementar un programa de mantencidon preventiva de equipos e

instalaciones.
e Se requieren un numero importante de horas hombre para el disefio, desarrollo e
implementacidn del sistema.

e Es necesario capacitar al equipo HACCP vy al personal.

e Serequiere contar con instrumentos patrones certificados.

e Se necesita establecer un programa de verificacidn analitica (ACHIPIA,2018).
Diseio y desarrollo del HACCP.
Para el disefio y desarrollo del HACCP se deben seguir 12 pasos descritos en la Norma
Técnica, los que deben ser aplicados en forma sistematica y secuencial.

1) Formacién del equipo de trabajo

2) Descripcion del producto

3) Uso previsto

4) Elaboracién de un diagrama de flujo

5) Confirmacién en terreno del diagrama de flujo
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Los siete principios del HACCP

corresponden al aspecto central de la metodologia, en términos de la identificacién y
control de los peligros significativos que afectan la inocuidad de los alimentos y de la propia
autonomia del sistema:

Principio N°1: Realizar un analisis de peligros.

Principio N°2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Principio N°3: Establecer un limite o limites criticos.

Principio N°4: Establecer un sistema de monitoreo del control de los PCC.

Principio N°5: Establecer las acciones correctivas.

Principio N°6: Establecer procedimientos de validacién, verificacion y reevaluacién del
Sistema.

Principio N°7: Establecer un sistema de documentacion y registros. (ACHIPIA,2018).
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6.METODOLOGIA

ELABORACION DE CONTENIDO PRERREQUISITOS A PARTIR DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM), REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO (RTCA 67.01.33:06)
6.1 Metodologias de campo

Se realizo una revision de los documentos iniciados de los procedimientos operativos
estandarizado de saneamiento (POES), se realizd monitoreo en las diferentes etapas del
flujo de proceso para evaluar los posibles riesgos de puntos critico de control PCC y
monitoreo para el cumplimiento de los prerrequisitos necesario para la implementacién del
plan HACCP.

Monitoreo: El monitoreo implica la observacidn constante y el seguimiento de las diversas
etapas del proceso de produccién para identificar riesgos potenciales en los puntos criticos
de control (PCC) y asegurar que se cumplan los requisitos necesarios para la implementacién

adecuada del plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control).

Criterio: El criterio utilizado en este caso se basa en la evaluacion de los riesgos asociados a
los puntos criticos de control (PCC) y el cumplimiento de los requisitos del plan HACCP. El
monitoreo se enfoca en asegurar que las condiciones sean seguidas adecuadamente en

cada etapa, para prevenir riesgos y cumplir con los estdndares establecidos en el plan.

6.2 Metodologias de escritorio

Se recopilé de manera sistematica la documentacién para poder redactar los dos

documentos planificados en la pasantia que son:

Los prerrequisitos: Para llevar a cabo estas actividades, se trabajé de manera continua en la
planta de Ciudad Arce, comenzando con la elaboracién de los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento (POES), seguidos por la creacidn de los 27 formularios de

registro que documentan todas las actividades realizadas en el proceso de la planta.”

Se verifico in situ el proceso para realizar un andlisis de peligros, establecer procedimientos
de validacion, verificacion y reevaluacion del sistema, se recopilo la informacién necesaria
para crear el plan HACCP garantia de alimentos inocuos y de calidad y establecer un sistema

de documentacion y registros.
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Para realizar un analisis de peligro se utilizé la metodologia HACCP (Andlisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control), los pasos clave de esta metodologia son:

A. Formar un equipo HACCP: Es fundamental contar con un equipo multidisciplinario que
tenga conocimientos en el drea de produccién, seguridad alimentaria, calidad y salud
publica.

B. Describir el producto:

e Determina las caracteristicas del producto que estas analizando (ingredientes, proceso
de fabricacion, uso previsto, condiciones de almacenamiento, etc.).

e Esto te ayudard a comprender los riesgos potenciales relacionados con ese producto
especifico.

C. Se Identificé el uso previsto y el consumidor: Es necesario conocer como se usara el

producto y quién lo consumira, ya que algunos consumidores pueden ser mas vulnerables

(por ejemplo, personas con sistemas inmunolégicos comprometidos).

D. Se laboré un diagrama de flujo del proceso: Crea un diagrama claro que describa todas
las etapas del proceso de produccion, desde la recepcidn de materias primas hasta la
distribucién del producto final. Esto te ayudara a visualizar posibles puntos criticos en el
proceso.
E. Se determind el andlisis de peligros: Identifica todos los posibles peligros (bioldgicos,
guimicos y fisicos) en cada etapa del proceso, evaluando su probabilidad de ocurrencia y su
gravedad.

e Los peligros biolégicos incluyen bacterias, virus, parasitos, etc.

e Los peligros quimicos pueden ser contaminantes, aditivos, pesticidas, etc.

e Los peligros fisicos pueden ser objetos extrafios como vidrios o metales.
F. Determinar los puntos criticos de control (PCC): Identifica en qué puntos del proceso se
puede controlar el peligro (PCC). Un PCC es cualquier etapa del proceso donde se puede

aplicar una medida para evitar, eliminar o reducir un peligro a niveles seguros.

Se deben establecer limites criticos en estos puntos para asegurar que el peligro sea

controlado adecuadamente.
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G. Se establecio limites criticos: Define los parametros (temperatura, tiempo, pH, etc.) que
deben cumplirse en cada PCC para asegurar la seguridad del producto.
H. Se establecié un sistema de monitoreo: Diseiia procedimientos para monitorear los PCC
y asegurarte de que los limites criticos se mantengan bajo control.
I. Se establecid acciones correctivas: Define las acciones que se deben tomar si el monitoreo
indica que un limite critico no se ha alcanzado. Esto podria implicar retirar el producto o
detener la produccion para corregir el problema.
J. Verificacion: Implementa procedimientos para verificar que el sistema HACCP esté
funcionando correctamente. Esto puede incluir auditorias, revisiones de registros y pruebas.
K. Documentacion y registro: Mantén un sistema adecuado de documentacién y registros
que respalden todas las decisiones y acciones tomadas durante el proceso HACCP.
(ACHIPIA,2018).
El criterio utilizado para realizar un analisis de peligros se basa en identificar y evaluar los
riesgos potenciales asociados con cada etapa del proceso, para luego determinar qué
medidas preventivas se deben tomar. Los principales criterios que se utilizan en un analisis
de peligros incluyen:
Identificacion del tipo de peligro
A) Se deben identificar los tipos de peligros que pueden afectar la seguridad del producto:
e Peligros bioldgicos: Bacterias, virus, hongos, parasitos, entre otros, que pueden
contaminar los alimentos y causar enfermedades.
e Peligros quimicos: Contaminantes como pesticidas, aditivos no permitidos, metales
pesados, residuos de productos quimicos, etc.
e Peligros fisicos: Objetos extrafnos como vidrio, metal, madera, plasticos, etc.
B). Evaluacion de la probabilidad y gravedad del peligro: Se realiza una evaluacién cualitativa
o cuantitativa del riesgo asociado a cada peligro en funcion de dos factores clave:
e Probabilidad de ocurrencia: Qué tan probable es que el peligro ocurra en esa etapa
del proceso. Esto puede depender de factores como las condiciones ambientales, la

calidad de las materias primas, la habilidad del personal, entre otros.
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e Gravedad del impacto: Qué tan grave seria el impacto de ese peligro si llegara a
ocurrir. Esto se evalta segun las posibles consecuencias para la salud del consumidor,
el dafio al producto o el impacto en la reputacidn de la empresa.

C) Puntos criticos de control (PCC): Identificar en qué puntos del proceso se puede intervenir
para prevenir, eliminar o reducir el peligro a un nivel seguro. Estos puntos son conocidos
como PCC.

Los criterios para definir un PCC son:

Un control efectivo del peligro en ese punto.

La posibilidad de medir y monitorear el control en ese punto (por ejemplo, temperatura,
tiempo, pH, etc.).

La severidad del peligro si no se controla en ese punto.

D) Establecimiento de limites criticos: Una vez identificados los PCC, se deben establecer
limites criticos para cada uno. Estos limites son los valores maximos o minimos que deben
cumplirse para asegurar que el peligro se mantenga bajo control.

Ejemplos de limites criticos incluyen temperaturas especificas para coccion o
almacenamiento, tiempos de exposicion a ciertas condiciones, niveles de pH, etc.

E) Acciones correctivas: Establecer criterios claros sobre las acciones correctivas que deben
tomarse si el monitoreo indica que un limite critico no se ha cumplido. Estas acciones deben
ser eficientes y rapidas para evitar que el peligro afecte al producto o al consumidor.

F) Verificacion: El criterio de verificacidon implica comprobar que el sistema HACCP esta
funcionando adecuadamente, que los monitoreos son correctos y que los limites criticos se
estan cumpliendo. Esto puede incluir auditorias internas, revisién de registros, analisis de
tendencias, pruebas de laboratorio, etc.

G) Revisidon y documentacién continua: Se debe documentar todo el proceso del analisis de
peligros, incluyendo la identificacion de peligros, los PCC, los limites criticos, las acciones
correctivas y los resultados del monitoreo. Esto asegura la trazabilidad y transparencia, y
también permite realizar revisiones periddicas del sistema para ajustarlo segin sea

necesario.
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H) Enfoque preventivo: La metodologia HACCP se enfoca principalmente en prevenir los
peligros antes de que ocurran, en lugar de reaccionar a ellos después. El andlisis de peligros
se realiza de manera proactiva para implementar controles en los puntos criticos.

I) Consideracién de la legislacion y normativas: El analisis de peligros también debe tener en
cuenta normativas y estandares legales sobre seguridad alimentaria, tanto locales como
internacionales (por ejemplo, los estdndares establecidos por la Codex Alimentarius, la FDA

o la EFSA), que proporcionan criterios de seguridad y salud publica (ACHIPIA,2018).
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7.RESULTADOS Y DISCUSION
7.1 MANUAL PRERREQUISITOS
7.1.1 PROGRAMA DE REVISION DE INSTALACIONES

La planta procesadora de miel de abejas de ELOHIM, se encuentra ubicada en la Sexta Calle
Poniente Pasaje José Simedn Cafas, Ciudad Arce, jurisdiccién del departamento de La
Libertad.

La planta ha sido construida para realizar los procesos de compra, almacenamiento y
preparacion de lotes de miel de abejas para la exportacion.

La zona de ubicacion de la planta no esta expuesta a contaminacién fisica, quimica o
bioldgica que puedan poner en riesgo la calidad e inocuidad de la miel.

Instalaciones fisicas del area de procesamiento y almacenamiento.

Las dimensiones de la planta son de aproximadamente 61.50 m?en area de recepcion y miel
de campo, 88.20 m? en 4rea de miel de campo y producto terminado, 31.80 m?,en area de
proceso y adjunto a la planta se encuentra el muelle de carga y descarga que mide
aproximadamente 59 m?, las paredes son de cemento con una altura de 3 metros mas una
estructura de zincalum de 1.30 metros, los techos son de zincalum; la iluminacién es por
[dmparas de luz blanca con proteccidn, para la ventilacidn se cuentan con 3 ventanas de
material acrilico.

Para el monitoreo de las condiciones ambientales se lleva el control a través del registro en
el formato FOR.15, Version 01 “Control de temperatura ambiental”.

El ambiente en donde se realizan las labores de procesamiento de la miel debe de estar a
temperatura ambiente (entre 17°C a 37°C), no debe estar en un ambiente frio, debido a que
puede cristalizarse, tampoco debe de estar en un ambiente caliente ya que afecta la calidad
de la miel.

Los pisos son de cemento afinado, impermeables, construidos de manera que facilitan la
limpieza y desinfeccidén, anualmente se deberd de dar mantenimiento, debido al degaste
gue pueda sufrir por el peso de los barriles con miel.

Dentro de la planta se encuentran las diferentes areas:
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a) Area de recepcion de miel: drea destinada para la recepcién, toma de muestra y pesado
de miel.

b) Area de miel en proceso (miel de campo): drea destinada para la preparan los lotes
virtuales.

c) Area de procesamiento: drea destinada para la homogeneizacién de la miel y se
envasaran para exportar.
En esta drea se trabajard con aire acondicionado, las paredes son facilmente lavables y
cuentan con curvas sanitarias, estd equipada con un lavamanos y un lavatrastos, cuenta
con doble techo; no hay ventanas. en esta area se les dard mantenimiento anual a los
pisos, debido al desgaste por el peso de los barriles con miel, el piso tiene desnivel para
un buen escurrimiento del agua cuando se lava el area.

4. Area de producto terminado: Se colocan los barriles identificados en espera de completar

el proceso a homogenizar.

5. El area de lockers: se encuentra adjunta a la planta, en el drea de carga y descarga.

6. Las oficinas y comedor: se encuentran separadas de la planta.

7.Se cuenta con un baiio en oficina y otro baiio adjunto al comedor para uso de operarios.

8.El area de almacenamiento: En esta drea se encuentran dos muebles, uno para resguardar

muestras y otro donde se guardan implementos de uso en la planta.

9.Area de barriles nuevos: en esta area se resguardan los barriles para exportacion

En la figura 3 se presenta un esquema de la planta:
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DISTRIBUCION DE PLANTA DE PROCESAMIENTO DE MIEL ELOHIM S.A DE C.V.
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Figura 3: Esquema de la distribucidn de las 9 areas de la planta.
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7.1.2 PROGRAMA DE DIRECTRICES DE HIGIENE PERSONAL

La Gerencia es la responsable de facilitar las condiciones requeridas para una correcta

aplicacion y cumplimento de las directrices de higiene personal (DHP).

El jefe de planta es el responsable de supervisar el cumplimiento de las DHP, por parte de

los operarios y visitantes.

Conducta del personal

Los operarios y visitantes deberan de cumplir con las siguientes disposiciones.

- No comer, excepto en el drea de descanso (en el area de comedor) del personal

- Nofumar

- No escupir

- No mascar chicle

- No hacer mal uso de los servicios sanitarios

- No tirar basura en el piso, u otras practicas antihigiénicas

- Noingresar a las dreas de materia prima, proceso y producto terminado con reloj,
anillos, cadenas, aritos o cualquier otro elemento que pueda ser fuente de
contaminacion.

El personal debe tener el pelo recogido o recortado y mantener las ufias de las manos

limpias, cortas y sin esmalte. Asi mismo, debe usar ropa y calzado adecuado, los cuales

deberan estar limpios.

El personal dispondra de uniforme (camisa, pantaldn, zapatos, gabacha) los cuales seran de

uso exclusivo en el establecimiento, el uso del uniforme sera de acorde a los siguientes

criterios:

a) Cuando se estén realizando actividades de muestreo y homogenizado de miel se utilizara
camisa tipo polo y se colocaran sobre ésta una gabacha con cierre oculto, sin bolsas;
cofia, cubre boca y zapatos de seguridad con cubo. Unicamente cuando se realiza la
limpieza de la planta de proceso se utilizan botas de hule color blanco.

b) Para el desarrollo de otras actividades en las cuales no se exponga la miel, el uniforme

es una camisa tipo polo, pantaldén jean y zapatos de seguridad, al manipular miel, es
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obligatorio usar cofia y cubre boca, ademads no estd permitido el uso de guantes para el
contacto directo con la miel.

c) Es obligatorio lavarse y desinfectarse las manos antes de iniciar el trabajo,
inmediatamente después de haber usado los sanitarios, después de manipular material
contaminante y todas las veces que sea necesario.

A fin de garantizar el cumplimiento de estas directrices, se establecerdn capacitaciones

constantes referentes a este tema y se apoyaran con letreros estratégicamente colocados

en la planta.

Control de salud

Los operarios deberan realizarse por lo menos 1 vez al afio (cada 12 meses) exdmenes de:

e Heces
e Orina
e VDRL

Los resultados deberdn archivarse y documentarse en el FOR-07, Control de exdmenes
médicos; en caso de obtenerse resultados positivos, el operario en cuestion deberd seguir
el correspondiente tratamiento médico, posterior al cual, deberd realizarse un nuevo
analisis, para verificar la efectividad del tratamiento, antes de retomar actividades que
impliquen un contacto directo con la miel.

En caso de padecer alguna enfermedad infectocontagiosa o presentar heridas infectadas,
infecciones cutdneas, llagas o diarreas, el operario debera informar al jefe de planta, para
ser reasignado, si el caso lo permite a otras tareas, que no representen riesgo para la
inocuidad de la miel, asi como para someterse a tratamiento médico.

7.1.3 PROGRAMA DE CALIDAD DE AGUA

La fuente de agua utilizada en las actividades de la planta proviene de la red publica (agua
potable) y se almacena en una cisterna con capacidad captacion de 20,000 litros (20 m3).
La limpieza de la cisterna se realizard cada dos meses y se registra en el FOR-23, Registro de
limpieza.

El agua de consumo del personal debera cumplir con lo establecido en la NSO 13.07.01:08,

Norma Salvadoreiia Obligatoria, Agua Potable.
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El establecimiento realizara analisis de agua microbioldgico, fisicoquimico por lo menos una
vez al afio y se registrara en el FOR-02, Bitacora de actividades.

7.1.4 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

La gerencia es la responsable de facilitar las condiciones requeridas para la correcta

ejecucién de las actividades de limpieza y desinfeccion.

El jefe de planta es el responsable de supervisar las actividades de limpieza, asi como

designar al operario que ejecutara el procedimiento.

Cada area de la planta cuenta con un equipo de limpieza, esto incluye escobas, trapeadores,

recogedor de basura y basureros los utensilios estaran identificados por area.

7.1.4.1 Superficies de contacto directo.

La limpieza y desinfeccion de superficies de contacto se detallaran en los siguientes

instructivos:

e La higiene del tanque de procesamiento se establece en el IT-01, Higiene de tanque,
debido a su relevancia he impacto que podria tener en la miel y se establece en el FOR-
16, limpieza en drea de procesamiento, en el FOR-23 Registro de limpieza y se verifica el
cumplimiento en el FOR 17, Reporte pre-operacional.

e En caso de derrames de miel, estos serdn limpiados de manera inmediata, utilizando el
IT- 02 Limpieza de derrames de miel y se registrara en el FOR-23 Registro de limpieza.

e La higiene del filtro del tanque se establece en el IT- 04, Instructivo de Higiene del Filtro,
debido a su relevancia e impacto que podria tener en la miel y se establece en el FOR-
16, limpieza en area de procesamiento, en el FOR- 23 Registro de limpieza y se verifica
el cumplimiento en el FOR, 17 Reporte pre-operacional

e Lalimpieza de utensilios de contacto, embudos, filtros de embudos, espatulas y barras
muestreadora se establece en el IT- 05, Instructivo de utensilios de contacto y se
registran en el FOR- 23 Registro de limpieza.

Frecuencias de Limpieza
e Tanque

Frecuencia: Antes de iniciar un proceso, después de procesar un lote de miel y cuando no

Sé procese unavez a la semana.
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e Filtro

Frecuencia: Antes de iniciar un proceso, después de procesar un lote de miel y cuando no

se esté procesando una vez a la semana.

e Materiales: Embudos de llenado de barriles, filtros para llenado de barriles,

espatulas y barras muestreadores.

Frecuencia: Antes de iniciar un proceso, después de procesar un lote de miel y cuando no

se esté procesando una vez a la semana.

7.1.4.2 Limpieza en el area de procesamiento.

a)
b)

c)

d)

f)

g)

Lavado de tanque de procesamiento.

Lavado de filtro del tanque.

Lavado de tarimas, escalera, paredes de cemento, el porton y puerta por el lado de
adentro, mueble plastico, lavamanos, lavatrastos.

El lavado de piso se hard antes de que se lave el filtro, para evitar salpicadura de
aguamiel o residuos de cera que haya contenido el tanque, al momento de lavar el filtro.
Se aplicard nuevamente agua a presién al piso hasta remover aguamiel o residuos de
cera que haya quedado después de la limpieza del filtro.

Con el escurridor de piso se sacard el agua, hacia el drenaje para que el piso seque mas
rapido.

Limpieza de portdn, puerta por la parte de afuera utilizando una franela mojada, que se
pasa varias veces para eliminar cualquier suciedad y como también se limpiaran las

basculas con una franela seca.

Después de procesar un lote, la limpieza del piso se realiza de la siguiente manera:

a) Se aplica abundante agua al piso con manguera.

b) Se restriega el piso con una escoba que es exclusiva para el area

c) Se aplica nuevamente abundante agua

d) Se saca el agua al drenaje para que el piso seque mas rapido y no queden residuos

de agua en la planta.
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Las actividades de limpieza de esta drea quedaran registradas en el FOR -16, V-01 “Limpieza

en area de procesamiento, en el FOR-23 Registro de limpieza y se verificara el cumplimiento

en FOR-17, V- 01“Reporte Pre operacional”.

Diariamente se sacard la basura de los basureros, éstos se lavardn una vez por semana,

dichas actividades se registraran en el FOR-23, V-02 Registro de Limpieza.

Todas las sustancias utilizadas en las actividades de limpieza serdn aptas para la industria

alimentaria, de acuerdo con las disposiciones del Ministerio de Salud Publica y Asistencia

Social (MSPAS) y del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG). Las sustancias empleadas

se mantendran en sus envases originales, con sus respectivas etiquetas, guardadas en un

area adecuada para tal fin y con acceso restringido.

7.1.4.3 Limpieza y desinfeccidn de superficies de no contacto.

Cuadro 04, se presenta las actividades de limpieza de superficie de no contacto

rapido y que no queden residuos de agua en la

planta.

Actividad de Frecuencia Procedimiento Formato
limpieza
Vaciado de | Diario a) Retirar la bolsa con basura FOR-23 -V
basureros b) Poner bolsa nueva 02
Lavado de | Semanal a) Quitar la bolsa de los basureros FOR-23 -V
basureros b) Retirar los basureros al lugar donde son lavados 02
c) Poner suficiente agua
d) Restregar con mascon
e) Aplicar nuevamente suficiente agua hasta que estén
totalmente limpios
f) Colocar en posicion de escurrido
g) Después de escurrido los basureros son ubicados en
el lugar que corresponde
Limpieza en los | Semanal a) Recoger cualquier material que no sea de uso de la | FOR-23 -V
alrededores planta. 02
b) Recoger basura que se encuentra en los
alrededores.
Limpieza de piso | Después de cada | a) Echar abundante agua al piso con manguera. FOR-23 -V
en area de | proceso, y sin |b) Restregar el piso con una escoba que es | 02
procesamiento proceso una vez exclusivamente para la planta.
por semana. ¢) Echar nuevamente agua
d) Sacar el agua al drenaje para que el piso seque mas
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Limpieza de | Cada seis meses | a) Echar agua a presidon con una hidrolavadora en | FOR-23 -V
techo de area de direccion del piso hacia el techo 02
procesamiento b) Restregar el techo por la parte interior de la planta
con la escoba
c) Revisar que los polines no tengan agua retenida
d) Eltecho de la planta de procesamiento en el exterior
se barre con una escoba cualquier materias o basura
serd recogida en la parte de arriba del techo
Limpieza en area | Semanal a) Limpiar portones de entrada utilizando una franela | FOR-23 -V
de mojada que se pasa varias veces para eliminar | 02
procesamiento cualquier suciedad.
b) Limpiar con franela mojada los polines internos de
la planta.
Limpieza en las | Semanal c) Limpiar las paredes utilizando una escoba que es | FOR-23 -V
paredes Unicamente para ese uso. 02
d) Pasar la escoba en las paredes de la planta para
eliminar telas de arafia o cualquier suciedad que
pueda haber.
Limpieza general | Diario a) Barrer la bodega FOR-23 -V
b) Trapear la bodega 02
c) Lavar los servicios sanitarios
d) Barrido y trapeado de instalaciones adjuntas
Limpieza de | Diario a) Limpiar con una franela humeda hasta retirar | FOR-23 -V
barriles con miel cualquier suciedad que haya en los barriles. 02
b) Pasar una franela seca sobre los barriles para
eliminar humedad que haya quedado en el barril.
Limpieza de | Cada dos meses a) Sacar el agua de la cisterna FOR-23 -V
cisterna de agua b) Restregar la parte interna de la cisterna con una | 02

escoba

c) Botar el agua que se utiliza para restregar

d) Aplicar nuevamente agua limpia

e) Dejar que salga el agua nuevamente

f) Repetir los pasos 2 y 3 las veces que sean
necesarios

g) Tapar la cisterna

h) Llenar la cisterna

i) Clorar

La realizacién de las actividades de limpieza, se registrardn en la FOR-23, V-02 Registro de

limpieza, y aunque cada una de ellas, tiene una frecuencia de realizacién determinada, no
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implica que podran ser realizadas en cualquier momento que se requiera, incluyendo varias

veces al dia.

7.1.5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

El jefe de Planta es el responsable de supervisar la aplicacién del programa de control de

plagas (PCP), el cual esta orientado a la prevencion.

Medidas preventivas

Las medidas preventivas que se aplicaran seran:

a) Prohibido guardar alimentos dentro de la planta; limitado al drea de descanso

b) Evitar la acumulacién de materiales en desuso dentro de la planta

c¢) Mantenimiento del buen estado del sistema de drenajes, incluyendo la rejilla protectora

d) Mantenimiento de la proteccion en ventanas y puertas

e) Verificar la limpieza en general de la planta, y verificar el estado del piso, techo vy
paredes, reparando cualquier averia, lo antes posible, especialmente aquellas que
permitan el refugio y anidamiento de plagas

Monitoreo.

Dentro de la planta se realizard un monitoreo de roedores, internamente se tienen ubicadas

y debidamente identificadas 8 trampas de pegatina y en la parte exterior 6 trampas de

captura, cebos son los que se utilizara en las jaulas, no se utilizara ningun tipo de sustancias

guimicas o venenos para el control de roedores, ni de ningun otro tipo de plaga.

El monitoreo de todas las trampas se realizara diariamente y se registra en el FOR-03,

Inspeccién de Trampas para Roedores y en el FOR 02-Bitacora de actividades la ubicacién

de las trampas internas (trampas de pegatina) y las trampas externas (trampas de captura)

estaran identificadas al reverso del FOR-03, Inspeccion de trampas para roedores.

Enlafigura 5 en el drea de barriles nuevos la cual se encuentra adjunta a la planta se colocan

(2) trampas de captura, las cuales se monitorean diariamente.

En la figura 4 en el mapa muestra cdmo se han ubicado las trampas dentro y fuera de planta

procesadora de miel de abejas.
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MAPA DE UBICADO DE TRAMPAS DENTRO Y FUERA DE LA PLANTA.

PLAMNO DE UBICACION DE MOMITOREO DE ROEDORES

AREA DE PROCESO
TRAMPAS DE PEGATINA ~ ———> [

TRAMEPA No. 6 TRAMPA No. 5 TRAMPA DE CAPTURA e -
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Figura 4: Esquema de trampas.




Plano de area de barriles nuevos y de campo.

plano de area de barriles nuevos.
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Figura 5: drea de barriles nuevos.
Los roedores capturados serdn eliminados de forma rapida para ello se cuenta con un
depdsito identificado para uso y serdn depositados en el tren de aseo.
En caso de determinar que existe una infestacién severa de roedores, asi como en el caso
de presencia de otras plagas, se evaluara la necesidad de la aplicacion de medidas de
erradicacién, para lo cual se consultard al Ministerio de Agricultura y Ganaderia.
No estd permitida la entrada y permanencia de animales domésticos en ninguna area de la
planta.

7.1.6 PROGRAMA DE MANEJO DE DESECHOS

El programa de manejo de desechos se basa en la disponibilidad de basureros y el desalojo
de los residuos en el momento oportuno y de manera segura.

Se dispondra de basureros en cada darea de la planta; los basureros deberadn estar
debidamente identificados, ser de plastico rigido, con tapadera de pedal y disponer de una
bolsa plastica en su interior.

Todos los dias, se verificara la limpieza de los basureros y se retirara la basura, para lo cual,
la bolsa plastica del interior deberd ser cerrada y retirada de inmediato, hacia el basurero
central temporal, hasta su retiro definitivo por el servicio municipal, que es proporcionado,

por lo general, dos veces a la semana.
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El basurero central temporal puede ser plastico rigido o metdlico con tapadera, claramente
identificado y ubicado de forma que no constituya una fuente de contaminacién.

En el caso, de los desechos del procesamiento de la miel (cera de abejas, restos de abejas,
impurezas, entre otros), estos deberan ser colocados en un depdsito exclusivo para ellos, el
cual deberd contar con una tapadera y estar debidamente identificado. Se debe descargar
este depdsito todos los dias, mientras se esté procesando miel.

Los basureros se limpiardan de manera frecuente: Todos los dias, se revisarda el
funcionamiento de este programa, por parte de jefe de Planta, el cual deberd registrar el
FOR-23, V-02 Registro de limpieza

7.1.7 PROGRAMA DE AUDITORIAS A APICULTORES O PROVEEDORES

Los apicultores o proveedores de miel de abejas de la planta Elohim, deben estar registrados
en el Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG) quien les asigna en niumero de registro
de productor de miel (nimero de CUA: Cédigo Unico de Apicultor).
La empresa como parte de aseguramiento de la calidad realiza auditorias previas y durante
la temporada de compras de miel a los apicultores, basada en las exigencias del Reglamento
Técnico Salvadoreiio RTS 65.03.01:14 “Buenas Practicas Apicolas en la Produccion de Miel
de Abejas” al menos un 50% de los apicultores (proveedores) deberdn ser auditados por la
empresa por temporada (periodo de noviembre-octubre)
Al realizar las auditorias se completa el FOR-18, version 01 “Lista de Auditoria de Buenas
Practicas Apicolas en la Produccion de miel de Abejas”, en donde se debe registrar y evaluar
cantidad de No Conformidades encontradas de tipo menor, mayor y criticas segun se lista a
continuacion:

1. Nombre del apicultor (completar).

2. Numero de colmenas(completar).

3. Numero de CUA (completar.

4. Fecha, Hora de inicio y finalizacion de auditoria (completar).
Luego se auditan los puntos de control:

1. Apiario

2. Equipos y utensilios
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3. Manejo apicola
4. Personal
5. Documentacién y rastreabilidad
Después de auditar punto por punto, se evaliian las No Conformidades encontradas segun
detalle:
Ninguna (0) No Conformidad Critica, o
Hasta tres (3) No Conformidades Mayores, o
Hasta cinco (5) No Conformidades Menores
De acuerdo con lo antes expuesto se concluye que el resultado de la Auditoria es
Satisfactorio.
Todos los hallazgos se le hacen saber al apicultor y al final firma una constancia donde
expresa que esta enterado de los resultados de la auditoria. Si se le encontraron No
conformidades, él apicultor expresa si estd o no de acuerdo en solventar dichas No
conformidades.
Si hay muchas observaciones o No Conformidades se les otorga un periodo de 15 dias para
gue las solvente, posteriormente se verifica el cumplimiento y se evidencia por escrito. Si el
apicultor no cumple con las exigencias antes mencionadas no se procede a la compra de la
miel.
La planta Elohim estd en la disposicion de someterse a todos los muestreos de miel
realizados por la autoridad competente en el marco del plan nacional de control de residuos
los muestreos seran registrados en el FOR-25, CONTROL DE MUESTREO PLAN DE RESIDUQS
M.A.G.
7.1.8.1 PROGRAMA DE DESCRIPCION DEL PROCESO
Equipos:
e Refractémetro.
e Barra muestreadora de acero inoxidable.

e Frascos plasticos para muestras de 80 y 300 gramos.
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7.1.8.2 Procedimiento de evaluacion de la miel:

En la empresa Elohim se utilizan dos procedimientos de revisién de la miel para poder

adquirir una en campo y otra en la planta.

En campo: Los encargados de compras de miel de abejas de la planta visitan los apicultores,

quienes tienen ubicados sus apiarios en diferentes zonas del pais; previo a tomar las

muestras de la posible miel a comprar el encargado de compras de la empresa, verifica de

acuerdo con FOR.05 Reporte de Verificacidn de miel:

1. El apicultory el apiario deben estar registrados en el MAG.

2. El cumplimiento del Reglamento Técnico Salvadoreiio RTS 65.03.01:14 y las Buenas
Practicas Apicolas, por parte de los apicultores.

3. Los depdsitos que contienen miel de abeja deben estar almacenados en un lugar limpio,
protegidos del sol directo y del agua.

4. La miel debe estar limpia y cumplir con el olor, sabor y color caracteristico

5. El pardmetro de humedad a cumplir debe oscilar entre 17% y maximo 19.5%. Si la
Administracién autoriza podria comprar mieles con un porcentaje mds alto.

6. Los barriles deben ser plasticos grado alimenticio (barriles donde previamente se
almacend glucosa o algun producto alimenticio)

7. Los barriles deben estar bien cerrados y limpios sin ningun tipo de suciedad.

Si se cumple con lo anterior, se procede a tomar las muestras de miel de abejas,

sumergiendo la barra muestreadora de acero inoxidable limpia y desinfectada dentro del

barril, se homogeniza la miel y se extrae una muestra que representa el barril comprado y

gue garantiza la representatividad de este.

Moviendo la barra de forma circular y de arriba hacia abajo, para realizar las primeras

pruebas de calidad que son:

Analisis sensorial y fisicoquimico:

e Sabor: debe ser caracteristico a su origen o procedencia botanica, en caso de que sea a
cafia de azUcar, se debe pedir autorizacién a la administracion para continuar con el
proceso.

e Olor: Caracteristico a su origen o procedencia botanica.
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e Humedad: Se mide con un refractdmetro de campo, el valor debe oscilar entre 17% -
19.5%. Si es mayor al 19.5% se debe pedir autorizacién a la Administracion o al jefe de
Planta para continuar con el proceso.

Debido al problema de calidad que experimenta el sector apicola, relacionado con

pardmetros elevados de Glicerol y HMF, que lo causa el pulgén amarillo, la toma de muestras

durante los meses de diciembre y enero deberan ser representativas de la cantidad de miel
evaluada y se extraen de la siguiente forma:

Se toman una muestra en un recipiente plastico (frasco de polietileno transparente, nuevo,

limpio; con miel pesan aproximadamente 300 gramos), llenandolo al mismo nivel que tiene

el depdsito. Si el apicultor tiene mas de un depdsito se toman cantidades individuales de

miel la cual es representativa al nivel en que se encuentran los depdsitos.

Los frascos de muestra virtual se llenan dependiendo del nivel de miel en los barriles. Si
Unicamente tienen % de barril, asi son los niveles de las muestras, si esta a ¥ barril, el frasco
se llena a la mitad.

Cuando se tienen varias muestras de un mismo apicultor, se mezclardn y se sacara una sola
muestra que es la que se enviara a pre-analizar los parametros de HMF y glicerol, al
Laboratorio Internacional, si los resultados estan conforme a los parametros y exigencias de
calidad del mercado internacional, se procede a la compra de la miel.

Las mieles que posiblemente se envien a analizar serdn las de los meses de noviembre,
diciembre y enero, el resto de los meses de la temporada de miel que comprenden de

febrero a mayo ya no sera necesario pre-analizar los pardmetros de HMF y glicerol.
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7.1.8.3 Procedimiento se verifica lo siguiente
a) El apicultory el apiario deben estar registrados en el MAG.
b) El cumplimiento del Reglamento Técnico Salvadorefio RTS 65.03.01:14
c) Los depdsitos que contienen miel de abeja tienen que estar limpios
d) La miel debe estar limpia y cumplir con el olor, sabor y color caracteristico
e) El parametro de Humedad a cumplir debe oscilar entre 17% y maximo 19.5% se la miel
tiene un parametro de humedad mas alto se tiene que consultar a la gerencia o al jefe
de planta para autorizar.
f) Los barriles deben ser plastico grado alimenticio (barriles donde previamente se
almacend glucosa o algun producto alimenticio).
g) Cada entrega de miel serd evaluada empleando el FOR- 05, Reporte de verificacion de
miel
7.1.8.4 Recepcion de miel
La miel que se verifica en el campo se muestrea para asegurarnos de la calidad de la miel
que sera comprada y también para analizar los parametros de HMF y glicerol en los primeros
meses.
Una vez analizada y verificada la miel en el campo y en la planta, se muestrea nuevamente,
de cada depésito aprobado se extrae una muestra de miel utilizando el IT 03, Muestreo de
miel, al frasco con la muestra se le coloca la Etiqueta 1 (figura 6), con la informacion
respectiva del depdsito de donde proviene y se le entregara al proveedor, sugiriéndole que
la resguarde por 12 meses calendarios y firma el FOR 11, Comprobante de entrega de

muestra.

i EXPORTADORA ELOHIM, S.A. DE C.V. ETIQUETA 1
UBICACION DE APIARIO:

CODIGO DE BODEGA:
No. DE SUJETO EXCLUIDO:

FECHA:

NOMBRE DEL PRODUCTOR:

Figura 6. Etiqueta 1 comprobante de entrega de muestra.
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En la planta se pesa cada uno de los depdsitos aceptados y se registra en el FOR-01, Ingreso
de miel a su vez en la parte superior del depdsito o donde sea mas conveniente, se le coloca

la Etiqueta 2 (figura 7), con la informacidn respectiva.

CLIENTE: ETIQUETA 2
CUA: CORRELATIVO EN BODEGA:
HUMEDAD: RECIBO No.

PESO: UBICACION:

FECHA:

Figura 7. Etiqueta 2 de entrega de ingreso de miel.

Utilizando el procedimiento IT-03, Muestreo de miel, se extrae una muestra de cada
depdsito ingresado a la planta; se identifican con la Etiqueta 2 con la informacidn respectiva
de donde proviene, que debe de coincidir con la entregada al proveedor. La planta resguarda
los depdsitos de muestras por lo menos 12 meses, los cuales estardn a disposicién para
cualquier analisis o procedimiento posterior de la autoridad Competente.
Almacenamiento de la miel (materia prima)

Los depdsitos identificados y registrados se almacenan en el area de miel de campo,
resguardados del sol directo, temperaturas elevadas y posibles contaminantes, antes de
ingresar, la parte externa de los depdsitos es higienizada y se verifican que estén cerrados
adecuadamente.

Preparacion de muestra virtual

Al completar un lote de 20 barriles (aproximadamente 6000 kg), se procede a seleccionar
los depésitos basados en el contenido de humedad y color y se llena el FOR-19, Informe de
Pre-conformacion de lote virtual.

De los depdsitos seleccionados se extrae una cantidad proporcional de miel, de cada uno de
ellos, para mezclar y obtener una muestra representativa del grupo. La miel sobrante se
resguarda en un depdsito separado la cual podra incluirse después que haya resultados
negativos de residuos de medicamentos veterinarios.

En caso de obtener un resultado positivo a residuos de medicamentos veterinarios, se
notificara a la Autoridad competente, para definir el procedimiento a seguir, segun cada

Caso.
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Los analisis que se realizardn a la miel de abejas serdn los exigidos por el MAG para efectos

de certificado de muestreo y control de calidad son los que se muestra en el cuadro 5:

Cuadro 5: Listado de analisis

Sulfaguanidine
Sulfanilamida
Sulfacetamida
Succinylsulfathiazole
Sulfaphenazole
Sulfisomidina
Sulfathiazole
Sulfapyridina
Sulfamerazina
Sulfamethazina
Sulfameter
Sulfalmethoxypyridazine
Sulfachloropyridazine
Sulfamonomethoxine
Sulfisoxsazole
Sulfamethoxazole
Sulfadoxine
Sulfaquinoxaline
Sulfadimethoxine
Sulfabenzamide
Sulfamoxole
Sulfaclozine
Sulfamethizole

Sulfisozole

No. Analisis Metodologia
1 Streptomicina:
Streptomicina PM DEO1_104 DIN EN ISO/IEC 17025
Dihidrostreptomicina
2 Sulfonamidas y Trimethoprim:

PM DEO1_046/084 DIN EN ISO/IEC
17025
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Trimethoprim

3 Tetraciclinas:
Oxytetraciclina

Tetraciclina

Chlortetraciclina PM DEO1_060/116 DIN EN ISO/IEC
Doxycyclina 17025
Demeclocycline
Methacycline
Minocycline

Los resultados son resguardados en la planta, asimismo, se realizardn analisis de control de
calidad en Laboratorio Internacional de acuerdo con las condiciones, especificaciones y
exigencias de los clientes en la Unién Europea.

7.1.8.5 Vaciado de la miel en el tanque

Antes de iniciar esta fase, se debe revisar que el tanque este correctamente higienizado de
acuerdo con el: IT- 01, Higiene de tanque, luego se verificard la limpieza y correcta posicion
del filtro, empleando el IT- 04 Instructivo Higiene de Filtro. El encargado de la planta
verificara previo a homogenizar la miel las condiciones de limpieza las cuales quedan
registradas en el FOR-16 Limpieza en area de procesamiento y en el FOR-17 Reporte
Preoperacional.

IT-01, Higiene de tanque, luego se verifica la limpieza y correcta posicion del filtro,
empleando el IT- 04 Instructivo Higiene de Filtro. El encargado de la planta verifica previo a
homogenizar la miel las condiciones de limpieza las cuales quedan registradas en el FOR-16
Limpieza en area de procesamiento y en el FOR-17 Reporte Pre-operacional.

Los depdsitos seleccionados se registran el FOR-06, Informe de trazabilidad de lote, se
limpian de la parte externa y se vacian por la parte superior del tanque de sedimentacion,
empleando el tecle, cuidando que no se den derrames.

Al momento del vaciado se filtra la miel para retener la mayor cantidad de restos apicolas,
el filtro permanece colocado en el tanque por lo menos 24 horas, lo retenido se retira y se

coloca en el depésito destinado para tal fin, el cual debe estar claramente identificado.
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7.1.8.6 Homogenizado

Cuando el tanque tenga aproximadamente 600.00 kilogramos, se enciende el
homogenizador para que inicie a remover la miel, se continda vaciando vy filtrando la miel
de los depdsitos.

El homogenizador se deja funcionando por un periodo de ocho horas, para garantizar la
correcta mezcla de la miel, inmediatamente después de apagar el homogenizador, se
extraen tres muestras de miel del lote.

Las muestras se obtienen siguiendo el procedimiento IT-03, Muestreo de miel y se
identifican empleando la etiqueta 3 (figura 3), con la informacidn respectiva del lote de
donde proviene. De las tres muestras, dos se envian a la administracidon y una se conserva
en la planta, resguardandola por lo menos 12 meses calendarios o hasta recibir

instrucciones del MAG, de descargarlas del resguardo.

EXPORTADORA ELOHIM, S.A. DE C.V. - ETIQUETA #3
No. DE LOTE:
HUMEDAD:
No. DE BARRIL: DEL: AL: L
FECHA:
COLOR:

Figura 8. Etiqueta 2 de entrega de ingreso de miel.

7.1.8.7 Reposo

La miel se dejara reposar por 12 o 24 horas, para que las particulas, que hayan pasado por
el filtro, se movilicen hacia la superficie de la miel.

7.1.8.8 Limpieza y espumado

Pasado el tiempo de reposo, se realiza el espumado, empleando una paleta de acero
inoxidable, adecuadamente higienizada.

7.1.8.9 Llenado de barriles

Los barriles que se emplean han sido evaluados de acuerdo con lo establecido en el FOR-08,
Reporte de verificacidon de barril nuevo, el cual se aplica en cada entrega de barriles nuevos
a la planta, antes de ser almacenados.

Los barriles vacios se movilizan hacia el area de procesamiento de la miel, pero antes de
entrar al area, se limpian de la parte exterior y se revisa la parte interna. Asi mismo, se

prepara el embudo y el filtro requerido, los cuales deben estar higienizados.
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En el tanque, se quita la cubierta plastica que protege la vdlvula de descarga y de ser
necesario se limpia adecuadamente la valvula y se complementa con el FOR- 04,
Preparacion de lote.

Se coloca el embudo con el filtro al barril que se llenara y se abre la valvula, al llegar al peso
aproximado de 300 kg, se cierra la valvula y se retira el embudo con el filtro, que se colocan
en el siguiente barril a llenar, se cierra el barril y se reemplaza con otro, se inicia nuevamente
el proceso hasta vaciar el tanque o su volumen efectivo, durante este proceso se completa
el FOR- 14 PCC 01. La miel retirada del tanque se identifica como “sobrante” del lote
respectivo, para su posterior utilizacion.

7.1.8.10 Almacenamiento de producto terminado

Los barriles se almacenan en el area de producto terminado, resguardados del sol directo,
temperaturas elevadas y posibles contaminantes.

7.1.8.11 Etiquetado y sellado de los barriles

En el area de almacenamiento de producto final, se le coloca la etiqueta de producto final,
conteniendo la informacién requerida por el cliente y el nUmero Unico de identificacién (SV
- 000/00. 00. 00)

7.1.8.12 Cargado del contenedor

Al llegar el contenedor, es revisado e inspeccionado por el Gerente de Planta, quien
determinara si el contenedor es adecuado para el transporte de la miel, segin el Reporte
de Inspeccion, FOR-27 Reporte de inspeccidn de contenedor que sera remitido a la Gerencia
y una copia se conservara en la Planta.

Una vez aprobado el contenedor, se complementa el FOR-12, Reporte de exportacidén, para
su remision a la gerencia.

Antes de colocar los barriles en el contenedor, la parte externa de los barriles es higienizada
y se verifica que cada barril esté debidamente identificado.

7.1.8.13 Despacho del contenedor

Una vez cargados y asegurados los barriles con la miel, se cierra el contenedor y se procede

a colocar el marchamo.
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7.1.9 PROGRAMA DE RASTREABILIDAD

El sistema de rastreabilidad de ELOHIM se basa en:

En la recepcion de miel:

Identificacién de los depdsitos se realiza por medio de un cddigo Unico, el cual se asigna

utilizando el orden correlativo de ingreso por cada temporada, ademas se registra la fecha

de cosecha, municipio y cantén, la identificacién es individual para cada depésito,

independientemente si provienen del mismo proveedor o del volumen de miel, los

depdsitos ingresados se registran en el FOR-01 Ingreso de miel, cada deposito se identifica

con la etiqueta que detalla la siguiente informacion.

e Apicultor

e CUA (codigo unico de apicultor)

e Numero correlativo en bodega

e humedad %

e numero de recibo

e Peso

e Ubicacidn de apiarios

o fecha de entrega

Al completar 6.000.00 kg de miel procedemos a seleccionar los depdsitos para formar
un lote el cual se registra en el FOR-19 pre-conformacion de lote virtual, de los depdsitos
seleccionados se extrae una muestra representativa utilizando el IT-03, Muestreo de
miel, la muestra se envia al laboratorio para ser analizada.

Al momento de preparar un lote los cédigos de los depdsitos que seran vaciados en el
tanque de procesamiento se registran en el FOR-06, Informe de trazabilidad de lote.

En el desarrollo del proceso los depésitos son vaciados en el tanque de procesamiento
y los cédigos de cada depdsito son registrados en FOR-04, Preparacién de lote.

Para el llenado:

Se utilizan barriles nuevos metalicos de 55 galones, tapa fija, con tapones tri-sure y con

recubrimiento interno epoxi fendlico los cuales deben cumplir con los siguientes requisitos:

a) Con su respectiva proteccién individual.
b) Sin abolladuras.

46



c) Sin rayones o raspones.

d) Con pintura del mismo color y tono.
e) Con sus respectivos tapones.

f) Con olor caracteristico.

g) Con su respectivo cédigo cada uno.

El nimero de lote del barril proporcionado por el proveedor se registra en los siguientes

Formularios: FOR-04 preparacidén de lotes y for-08 reporte de verificacidon de barril nuevo

- La codificacidén de los lotes de producto terminado se realiza con el criterio de numero
correlativo en la temporada y se identifica con etiquetas indicando el numero de lote y
numero de barril.

- Para la comercializacidon los depdsitos son identificados y se les coloca la siguiente
informacion SV-000/00.00.00 la codificacién es individual de cada barril (producto final)
obtenido del lote preparado, de la siguiente manera:

- SV —-000/00 = cédigo de la certificacién de muestras realizada por la Unidad de Inocuidad
de Productos Apicolas de la Division de Inocuidad de Productos de Origen Animal, de la
Direccién General de Ganaderia, del Ministerio de Agricultura y Ganaderia.

00 = cddigo del lote
00 = numero correlativo del barril en el embarque

Cargado del contenedor.

Al llegar el contenedor, es revisado e inspeccionado por el gerente de la planta, quien

determinara si el contenedor es adecuado para el transporte de la miel, segun reporte de

inspeccidn, FOR-27, Reporte de inspeccién de contenedor que sera remitido a la gerencia 'y

una copia queda en la planta.

Una vez aprobado el contenedor, se complementa el FOR-12, reporte de exportacién con

la informacion detallada a continuacidn:
e Fecha de despacho
e Nombre de cliente
e Marca del embarque

e No. de contenedor
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e Cantidad de barriles

e Puerto de salida

e Transportista

e Compaiiia naviera

e No. de placay No. de placa (chasis)

e No. de Marchamo

e Kilogramos despachados

e Destino

e Nombre y firma del Gerente de planta
La verificacion de la implementacién del FOR-22 ejercicio de trazabilidad se realiza por lo
menos una vez al afio en la figura 6 se muestra diagrama de flujo de proceso que se debe

de seguir en el orden de entrada y salida del producto terminado.
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FLUJIOGRAMA DE PERSONAL Y PRODUCTO
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Figura 6: diagrama de flujo de proceso.




7.1.10 PROGRAMA DE QUEJAS Y RECLAMOS

Los reclamos y quejas se registraran en el FOR- 24 reclamos y quejas.

La Gerencia, en coordinacidn con el jefe de planta, analizara cada reclamo, para determinar

la posible causa de la No Conformidad, asi como definir el destino del lote en cuestién,

seleccionando cualquiera de estas opciones:
a) Desarticular el lote.
b) Reclasificado (uso industrial o para alimentacién de abejas), o
c) Descartado para su destruccion.

El andlisis de la No Conformidad y el destino que se le dara al lote se documenta en el
formulario FOR-09, Manejo de lotes no conformes.
La Gerencia tiene como politica, que no se despacha un lote que no haya sido aceptado por
el cliente, previo analisis de las respectivas muestras, no se establece una metodologia de
retiro fuera de la planta. De cada lote de miel se extrae una muestra virtual la cual se remite
a un Laboratorio Internacional, segun los pardmetros de calidad que el comprador exige,
una vez que se obtienen los resultados de los analisis, se remiten via correo electrénico al
comprador/cliente, quien determinara su aceptacién o rechazo de lote, en caso que el
cliente no acepte una muestra (lote), por no cumplir con las condiciones establecidas por
él, se procede a sustituir el lote objetado, por otro que cumpla con las expectativas del
cliente.

Manejo de producto no conforme.

EXPORTADORA ELOHIM S.A DE C.V. definird, dos tipos de productos no conformes:

1. Producto no conforme por incumplimiento de parametros de calidad: miel de campo o
lote procesado, que no cumpla con los requerimientos de calidad exigidos por los
clientes de los paises de destino de miel.

2. Producto no conforme por incumplimiento de pardmetros de inocuidad: toda miel de
campo o lote procesado, que a través de un analisis de laboratorio se determind que

supera los limites maximos de residuos establecidos en la NSO Miel de Abeja.
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En el caso de producto no conforme por incumplimiento de pardmetros de calidad, el
establecimiento definird de acorde al incumplimiento de calidad, las siguientes alternativas:
a) reproceso, b) reclasificacion del lote, C) Ofertar a otro cliente.

En el caso de producto no conforme por incumplimiento de pardmetros de inocuidad, si los

depdsitos estan en el establecimiento se procedera a identificar con una etiqueta color rojo

y se trasladard al area de producto no conforme, el establecimiento realizara el

procedimiento que la autoridad competente defina.

RETIRO

ELOHIM define las siguientes clases de retiro.

» Retiro clase I. Esta es una situacidén que representa un peligro hacia la salud donde existe
una probabilidad razonable de que el uso del producto causara consecuencias serias,
adversas a la salud, o a la muerte

» Retiro clase Il. Esta es una situacion que representa un peligro hacia la salud donde existe
una probabilidad remota de que el uso del producto cause consecuencias adversas a la
salud

» Retiro clase lll. Esta es una situacion donde el uso del producto no causara consecuencias
adversas a la salud.

Actividades que realizar
A) Identificacion del problema

La identificacion de un problema o desvio se realiza basandose en los siguientes puntos:

» lIdentificacion de un desvio por el establecimiento

» Recibir la queja del cliente

» Notificacion oficial de un desvio por parte de la autoridad competente nacional o
internacional
B) Identificar el riesgo

> En base a la informacidn recibida o el desvio identificado, se analiza la informacién con
la Gerencia Administrativa y la Gerencia de la planta y se definird la clase de retiro

» Se procedera a informar a la autoridad competente de la situacién identificada o queja

recibida
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C) Acciones para realizar

» Seimplementara el sistema de rastreabilidad por el establecimiento, en base a lo escrito
en el literal 11. Del plan de gestidon de inocuidad esta accién se registrara en el FOR-22
Ejercicio de trazabilidad

» Si se tiene producto en el establecimiento, se trasladara al area de producto no
conforme, si el producto esta fuera del establecimiento informar al cliente via telefénica
o correo electronico del hallazgo identificado para que se realicen las acciones
correctivas.

Es importante detallar que el producto terminado que comercializa ELOHIM, S.A. DE C\V.,

son barriles de 300 kg. Los cuales seran utilizados para envasado de miel y como materia

prima de otros procesos, por lo cual el cliente es el responsable y encargado de su
distribucién, ya que el Unico contacto que tiene ELOHIM es el del cliente, al que se le envia
el producto.

» De ser necesario ELOHIM coordinara con el cliente las acciones a realizar acordes al tipo
de retiro definido.

» Si aun hay producto en la planta o el caso de devolucién del producto a la misma, el
establecimiento realizara las acciones que defina la autoridad competente de acorde a
la clase de retiro identificado.

7.1.11 PROGRAMA DE CAPACITACIONES.

El personal de nuevo ingreso a la planta debe recibir 5 horas de induccidn a las actividades

generales de la planta, el personal de la planta recibird, como minimo, 20 horas de

capacitacion anual, de las cuales por lo menos 15 horas estaran relacionadas con la calidad

e inocuidad de la miel.

Cada mes de enero, se establecera un calendario de capacitaciones, determinando fecha,

tema y duracion estimada, lo cual se documentara en el FOR-10, Programa anual de

capacitacion. Por lo menos la planta realizara tres capacitaciones a apicultores en el afio,
para ello se cuenta con el FOR-21, cronograma de capacitaciones a apicultores en el cual se
determina el mes de las capacitaciones y el tema que son dirigidos a calidad e inocuidad de

la miel.
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De cada capacitacion realizada, se archivara el material didactico utilizado y se le adjuntara
la lista de participantes, la cual debera estar firmada por los asistentes y se documentara en
el FOR-13, Formato de Asistencia para Capacitaciones.
7.1.12 PROGRAMA DE REGISTROS Y DOCUMENTOS
Se distingue dos tipos de registros:
e Registros por temporada, y registros anuales.
Cada ano, se deberdn archivar los registros segun su tipo, de manera segura y manteniendo
una disponibilidad de tres afios, incluyendo los registros activos (la temporada actual y dos
anteriores), los registros activos (de la temporada) estaran disponibles en la planta, siendo
resguardados de manera segura y con acceso restringido. Los registros de las temporadas
anteriores se conservaran en las oficinas administrativas.
La planta contara con una impresidn original de cada documento, que forme parte del
Sistema de Gestidn de la Inocuidad, para consultas in situ, ya sea por el personal de la planta,
inspectores oficiales u otros que la Administracién considere pertinentes, se consideran
como parte de la documentacién del SGI:

- PROGRAMA DE PRERREQUISITOS.

- PLAN HACCP

- IT 01, Higiene de Tanque.

- IT02, Limpieza de derrames de miel.

- IT03, Muestreo de miel.

- IT04, Instructivo de Higiene de Filtro.

- ITO05, Instructivo de utensilios de contactos, embudos, filtros, espatulas y barras

muestreadoras.

- IT-06, Instructivo de lavado de manos.

- IT-07, Limpieza de planta de procesamiento

- IT-08, Instructivo de limpieza de cisterna de agua

- FORO1, Ingreso de miel. (Ver anexo 01)

- FORO02, Bitacora de actividades. (Ver anexo 02)

- FORO03, Inspeccion de trampas para roedores. (Ver anexo 03)
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FORO4, Preparacion de lotes. (Ver anexo 04)

FORO05, Reporte de verificaciéon de miel. (Ver anexo 05)

FORO6, Informe de trazabilidad de lote. (Ver anexo 06)

FORO07, Control de examenes médicos. (Ver anexo 07)

FORO0S8, Reporte de verificacién de barril nuevo. (Ver anexo 08)
FORO09, Manejo de lotes no conformes. (Ver anexo 09)

FOR10, Programa anual de capacitacién. (Ver anexo 10)

FOR11, Comprobante de entrega de muestras. (Ver anexo 11)
FOR12, Reporte de exportacion. (Ver anexo 12)

FOR 13, Formato de Asistencia para capacitaciones. (Ver anexo 13)
FOR 14, PCC Reporte de inspeccidn de filtros. (Ver anexo 15)

FOR 15, Control de temperaturas. (Ver anexo 15)

FOR 16, Limpieza en area de procesamiento. (Ver anexo 16)

FOR 17, Reporte de pre-operacional. (Ver anexo 17)

FOR 18, Lista de auditoria de BPA. (Ver anexo 18)

FOR 19, Reporte de pre-conformacion de lotes. (Ver anexo 19)
FOR 20, Cronograma de auditorias. (Ver anexo 01)

FOR 21, Cronograma de capacitacién a apicultores. (Ver anexo 21)
FOR 22, Ejercicio de trazabilidad. (Ver anexo 22)

FOR 23, Registro de limpieza. (Ver anexo 23)

FOR 24, Reclamos y quejas. (Ver anexo 24)

FOR-25, Control de muestreo plan de residuos del M.A.G. (Ver anexo 25)
FOR-26, Control de cloraciones diarias. (Ver anexo 26)

FOR-27, Reporte de inspeccién de contenedor. (Ver anexo 27)
Etiqueta 1, para la muestra de miel que se le entrega al proveedor.
Etiqueta 2, para la muestra de miel del depdsito y de identificacidon de este, como
materia prima.

Etiqueta 3, para la muestra de miel del lote.
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PLAN
HACCP

Este documento es propiedad exclusiva de la empresa Exportadora ELOHIM,
S.A.DE C.V.
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8.2 PLAN HACCP

8.2.1 GRUPO MULTIDICIPLINARIO HACCP
Cuadro 6: Grupo HACCP

NOMBRE CARGO TEL / CORREO ELECTRONICO

COORDINADOR

Caracteristica del producto

Producto: Miel de abejas a granel (depdsitos de 300 kg).
Caracteristicas importantes para la inocuidad:

» Humedad =19.5 % (como maximo);

pH=3.9;

aw = 054-075

Peroxido de hidrogeno = 7— 31 ppm;

vV V V V

Azucares reductores, minimo 65% en miel floral y minimo 60% en miel de mielato y su
mezcla con miel floral; Altamente higroscépica (facilmente absorbe humedad, olores o
sabores).

Tratamiento: Filtrado / sedimentacién.

Como se utilizara el producto: Como materia prima para envasadores de miel u otros fines
(alimenticios o industriales).

Material de empaque: Barril metdlico con recubrimiento fenélico grado alimenticio.

Vida de anaquel en la planta: Estimada en 24 meses (por caracteristicas de calidad).
Destino: Envasadores u industrializadores (consumidor primario) / Poblaciéon en general
(consumidor secundario).

Instrucciones para el etiquetado a granel: No requiere ninguna para asegurar la inocuidad
del producto.

Control especial de la distribucién: Al movilizarlo, proteger de exposicién excesiva a altas
temperaturas y a fuentes de contaminacion, incluyendo radiacion.

En el barco ubicar bajo cubierta, lejos del drea de calderas o maquinas que generen excesivo

calor, asi como de fuentes de contaminacidn, incluyendo radiacion.
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8.2.2 ETAPAS DE FLUJO DEL PROCESO

INICIO '

Y
1. EVALUACION Y RECEPCION

RECHAZA
NO

S

DE LA MIEL
l FOR-05

2. RECEPCION DE MIEL FOR-OL, FOR
FOR-05 l 11 Etic 2

| | 3. ALMACENAMIENTO MP

Y
| 4. CLASIFICACION DE LOTES DE MIEL

b
| 5. PREPARACION DE MUESTRA

}

MATERIAL RETENIDO 4—| 6. VACIADO A TANQUE
(FILTRADO) l FOR-04

MUESTRA (Etiq. 31T-03 4—| 7. HOMOGENIZACION |
MUESTREQ DE MIEL

A
8. REPOSO

MATERIAL SOBRENADANTE 9. ESPUMADO

A4
| 10. LLENADO DE BARRIL (PESADO)

Y

FOR-04

I BARRIL |
FOR-08

FOR-04

| 11. ALMACENAMIENTO PT

14. DESPACHO DE CONTENEDOR

v

;

FIN

12.ETIQUETADO Y SELLADO DE

13. CARGADODE |

BARRIL

15. CONTENEDOR

CONTENEDOR
FOR-08

Figura 7: Flujo de proceso.

S7




8.2.3 DESCRIPCION DEL PROCESO
Equipos:
» Refractometro.
» Barra muestreadora de acero inoxidable.
» Frascos plasticos para muestras.
Procedimiento:
Evaluacion de la miel: En la empresa ELOHIM se utilizan dos procedimientos de revisidn
de la miel para poder adquirir una en campo y otra en la planta.
En campo: Los encargados de compras de miel de abejas de la planta visitan los apicultores,
quienes tienen ubicados sus apiarios en diferentes zonas del pais; previo a tomar las
muestras de la posible miel a comprar el encargado de compras de la empresa, verifica de
acuerdo con FOR.05 Reporte de Verificacién de miel:
1. Elapicultory el apiario deben estar registrados en el MAG.
2. El cumplimiento del Reglamento Técnico Salvadorefio RTS 65.03.01:14 y las Buenas
Practicas Apicolas, por parte de los apicultores.
3. Los depdsitos que contienen miel de abeja deben estar almacenados en un lugar limpio,
protegidos de sol directo y del agua.
4. La miel debe estar limpia y cumplir con el olor, sabor y color caracteristico
5. El pardmetro de Humedad a cumplir debe oscilar entre 17% y maximo 19.5%
6. Los barriles deben ser plastico grado alimenticio (barriles donde previamente se
almacend glucosa o algun producto alimenticio)
7. Los barriles deben estar bien cerrados y limpios sin ningun tipo de suciedad.
Si se cumple con lo anterior, se procede a tomar las muestras de miel de abejas,
sumergiendo la barra muestreadora de acero inoxidable limpia y desinfectada dentro del
barril, se homogeniza la miel y se extrae una cantidad que garantice la representatividad del
barril, moviendo la barra de forma circular y de arriba hacia abajo, para realizar las primeras
pruebas de calidad que son:
Anilisis sensorial
Sabor: Debe ser caracteristico a su origen o procedencia botanica, en caso de que sea a cafia

de azucar, se debe pedir autorizacién a la administracion para continuar con el proceso.
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Olor: Caracteristico a su origen o procedencia botanica.

Humedad: Se mide con un refractémetro de campo, el valor debe oscilar entre 17-19.5%.
Si es mayor al 19.5% se debe pedir autorizacién a la administracion o al jefe de planta para
continuar con el proceso.

La toma de muestras deberd ser representativa de la cantidad de miel evaluada y se extraen
de la siguiente forma:

Si el depdsito conteniendo miel se encuentra lleno, se toman una muestra en un recipiente
plastico (frasco de polietileno transparente, nuevo, limpio; los frascos con miel pesan
aproximadamente 300 gramos), llenandolo al mismo nivel que tiene el depdsito. Si el
apicultor tiene mas de un depdsito se toman cantidades individuales de miel la cual es
representativa al nivel en que se encuentran los depdsitos.

Los frascos de muestra virtual se llenan dependiendo del nivel de miel en los barriles. Si
Unicamente tienen % de barril, asi son los niveles de las muestras, si esta a % barril, el frasco
se llena a la mitad.

Cuando se tienen varias muestras de un mismo apicultor, se mezclardn y se sacara una sola
muestra que es la que se enviard a pre-analizar los parametros de HMF, Glicerol, al
Laboratorio Internacional, si los resultados estdan conforme a los parametros y exigencias de
calidad del mercado internacional, se procede a la compra la miel.

Las mieles que posiblemente se envien a analizar serdn las de los meses de noviembre,
diciembre y enero El resto de los meses de la temporada de miel que comprenden de
febrero a mayo ya no serd necesario pre-analizar los pardmetros de HMF y Glicerol.
Cuando se compra miel en la planta: los compradores de miel tienen que verificar los
siguientes pasos.

1. El apicultor y el apiario deben estar registrados en el MAG.

2. El cumplimiento del Reglamento Técnico Salvadorefio RTS 65.03.01:14.

3. Los depdsitos que contienen miel de abeja tiene que estar limpios

4. La miel debe estar limpia y cumplir con el olor, sabor y color caracteristico
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5. El pardmetro de humedad a cumplir debe oscilar entre 17% y mdaximo 19.5% se la miel
tiene un pardmetro de humedad mads alto se tiene que consultar a la gerencia o al jefe de
planta para autorizar.

6. Los barriles deben ser pldstico grado alimenticio (barriles donde previamente se
almacend glucosa o algun producto alimenticio).

Cada entrega de miel sera evaluada empleando el FOR 05, Reporte de verificacion de miel.
Recepcidén de miel: La miel que se verifica en el campo se muestrea para asegurarnos de la
calidad de la miel que serd comprada y también para analizar los pardmetros de HMF y
glicerol en los primeros meses.

Una vez analizada y verificada la miel en el campo y en la planta, se muestrea nuevamente,
de cada depdsito aprobado se extrae una muestra de miel, al frasco con la muestra se le
coloca la Etiqueta 1, con la informacién respectiva del depdsito de donde proviene y se le
entregara al proveedor, sugiriéndole que la resguarde por 12 meses calendarios y firma el
FOR 11, Comprobante de entrega de muestra.

En la planta se pesa cada uno de los depdsitos aceptados y se registra en el FOR 01, Ingreso
de miel, a su vez en la parte superior del depdsito o donde sea mds conveniente, se le coloca
la Etiqueta 2, con la informacidn respectiva.

Utilizando el procedimiento IT 03, Muestreo de miel, se extrae una muestra de cada
depdsito ingresado a la planta; se identifican con la Etiqueta 2 con la informacion respectiva
de donde proviene, que debe de coincidir con la entregada al proveedor la planta
resguardara los depdsitos por lo menos 12 meses, los cuales estardn a disposicién para
cualquier analisis o procedimiento posterior de la Autoridad Competente.
Almacenamiento de la miel (materia prima).

Los depdsitos identificados y registrados se almacenan en el drea de miel de campo,
resguardados del sol directo, temperaturas elevadas y posibles contaminantes, antes de
ingresar, la parte externa de los depdsitos es higienizada y se verifican que estén cerrados

adecuadamente.
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Clasificacion de miel (lotes)

Al completar un lote de 20 barriles (aproximadamente 6000 kg), se procede a seleccionar
los depdsitos basados en el contenido de humedad y color y se llena el FOR-19, Informe de
Pre-conformacién de lote virtual.

Preparacion de muestra virtual.

De los depdsitos seleccionados se extrae una cantidad proporcional de miel, de cada uno de
ellos, para mezclar y obtener una muestra representativa del grupo. La miel sobrante se
resguarda en un depdsito separado la cual podra incluirse después que haya resultados
negativos de residuos de medicamentos veterinarios.

En caso de obtener un resultado positivo a residuos de medicamentos veterinarios, se
notificard a la Autoridad competente, para definir el procedimiento a seguir, seglin cada
caso.

Los andlisis que se realizan a la miel de abejas, exigidos por el MAG para efectos de
certificado de muestreo y autocontrol de calidad de la miel son: Streptomicina,
Sulfonamidas, Trimethoprim y Tetraciclinas los cuales se detallan en el Ref.: SGI-01
Programas de Prerrequisitos.

Los resultados son resguardados en la planta.

Al mismo tiempo se realizan analisis de control de calidad en el laboratorio Internacional de
acuerdo con las condiciones, especificaciones y exigencias del cliente en la Unién Europea,
en nuestro pais no se realiza ningun analisis por no contar con laboratorios certificados.
Vaciado de la miel en el tanque.

Antes de iniciar esta fase, se debe revisar que el tanque este correctamente higienizado de
acuerdo con el: IT-01, Higiene de tanque, luego se verifica la limpieza y correcta posicion del
filtro, empleando el IT- 04 instructivo higiene de filtro. El encargado de la planta verifica
previo a homogenizar la miel las condiciones de limpieza las cuales quedan registradas en
el FOR- 16 Limpieza en area de procesamiento y en el FOR-17 Reporte Preoperacional.
luego se verifica la limpieza y correcta posicidén del filtro, empleando el IT-04 Instructivo

higiene de filtro, él encargado de la planta verifica previo a homogenizar la miel las
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condiciones de limpieza las cuales quedan registradas en el FOR-16 Limpieza en drea de
procesamiento y en el FOR-17 Reporte Preoperacional.

Los depdsitos seleccionados se registran el FOR-06 Informe de trazabilidad de lote, se
limpian de la parte externa y se vacian por la parte superior del tanque de sedimentacién,
utilizado el tecle, cuidando que no se den derrames.

Al momento del vaciado se filtra la miel para retener la mayor cantidad de restos apicolas,
el filtro permanece colocado en el tanque por lo menos 24 horas, lo retenido se retira y se
coloca en el depdsito destinado para tal fin, el cual debe estar claramente identificado.
Homogenizado: Cuando el tanque tenga aproximadamente 600.00 kilogramos, se enciende
el homogenizador para que inicie a remover la miel, se continta vaciando y filtrando la miel
de los depdsitos.

El homogenizador se deja funcionando por un periodo de ocho horas, para garantizar la
correcta mezcla de la miel, inmediatamente después de apagar el homogenizador, se
extraen tres muestras de miel del lote.

Las muestras se obtienen siguiendo el procedimiento IT-03, Muestreo de miel y se
identifican empleando la etiqueta 3, con la informacién respectiva del lote de donde
proviene. De las tres muestras dos se envian a la administracién y una se conserva en la
planta, resguardandola por lo menos 12 meses calendarios.

Reposo: La miel se deja reposar por lo menos 12 horas, para que las particulas, que hayan
pasado por el filtro, se movilicen hacia la superficie de la miel.

Espumado: Pasado el tiempo de reposo, se realiza el espumado, empleando una paleta de
acero inoxidable, adecuadamente higienizada.

Llenado de barriles: Los barriles que se emplean han sido evaluados de acuerdo con lo
establecido en el formulario- 08, Reporte de verificacion de barril nuevo, el cual se aplica
en cada entrega de barriles nuevos a la planta, antes de ser almacenados.

Los barriles vacios se movilizan hacia el area de procesamiento de la miel, pero antes de
entrar al area, se limpian de la parte exterior y se revisa la parte interna. Asi mismo, se

prepara el embudo y el filtro requerido, los cuales deben estar higienizados.
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En el tanque, se quita la cubierta pldstica que protege la valvula de descarga y se retira el
protector metalico de acero inoxidable de ser necesario se limpia adecuadamente la valvula
y se complementa el formulario-04, Preparacion de lote.

Se coloca el embudo con el filtro al barril que se llenard y se abre la valvula, al llegar al peso
de 300 kg, se cierra la valvula y se retira el embudo con el filtro, que se colocan en el
siguiente barril a llenar, se cierra el barril y se reemplaza con otro, se inicia nuevamente el
proceso hasta vaciar el tanque o su volumen efectivo, durante este proceso se completa el
formulario 14 Reporte de inspeccion de filtros.

Al terminar el proceso de llenado y pesado de los barriles, se retira la miel que alin contenga
el tanque y se procede al higienizado, empleando el IT-01, Higiene del tanque

la miel retirada del tanque se identifica como “sobrante” del lote respectivo, para su
posterior utilizacion.

Almacenamiento de producto terminado: Los barriles se almacenan en el area de producto
terminado, resguardados del sol directo, temperaturas elevadas y posibles contaminantes.
Etiquetado y sellado de los barriles: En el drea de almacenamiento de producto final, se le
coloca la etiqueta de producto final, conteniendo la informacién requerida por el cliente y
el nimero Unico de identificacion (SV - 000/00. 00. 00).

Cargado del contenedor: Al llegar el contenedor, es revisado e inspeccionado por el Gerente
de la Planta, quien determinara si el contenedor es adecuado para el transporte de la miel,
segln reporte de inspeccién, FOR-27 Reporte de inspeccion de contenedor que sera
remitido a la Gerencia y una copia queda en la planta.

Una vez aprobado el contenedor, se complementa el FOR-12, Reporte de exportacién, para
su remisién a la Gerencia, antes de colocar los barriles en el contenedor, la parte externa de
los barriles es higienizada y se verifican que cada barril esté debidamente identificado.
Despacho del contenedor: Una vez cargados y asegurados los barriles con la miel, se cierra
el contenedor y se procede a colocar el marchamo.

Verificacion “in situ” El flujograma fue verificado in situ en la Planta, por el Grupo HACCP.
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8.2.4 ANALISIS DE PELIGRO Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Evaluacion de peligros.

Para cada peligro identificado, se debe llevar a cabo una evaluacién de los peligros para

determinar si su eliminacién o reduccidn a niveles aceptables es esencial para la produccion

de un alimento inocuo y si es necesario su control para permitir que se cumplan los niveles

aceptables definidos.

Deben evaluarse de acuerdo con la posible severidad de los efectos adversos para la salud

y la probabilidad de su ocurrencia.

Cuadro 7. Los criterios para utilizar en probabilidad seran 1

Frecuente
2 0 mas veces cada 6 meces

Probable
No mas de 1 vez cada 6 meses

Ocasional
No mas de 1 vez cada 2 afios

Remota
Menos de 1 vez cada 5 afios

Cuadro 8. Los criterios para utilizar en severidad

Muy seria
Incapacidad permanente o perdida
de vida o de una parte del cuerpo

Seria
Lesion o enfermedad,
incapacidad permanente

sin

Moderada
Lesion o enfermedad leve

Menor
Sin lesién o enfermedad

Para la evaluacion de la probabilidad y severidad se tomara como referencia:

1. Informacion bibliogréfica.

2. Informes o notificaciones oficiales de la autoridad competente.

3. Quejas o denuncias de clientes.

4. Archivos del establecimiento.

Evaluacidn de la significancia

Para evaluar la significancia de cada uno de los peligros en la linea de proceso se procedera

a utilizar la siguiente tabla.
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Cuadro 9: Tabla de decision

¢ES UN PELIGRO

PROBABILIDAD

SIGNIFICATIVO? FRECUENTE PROBABLE OCASIONAL REMOTA

S Muy serio Sl SI Sl Sl

E

v Serio Sl Sl NO NO

E

R Moderado S| NO NO NO

|

D

A Menor NO NO NO NO

D
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Cuadro 10: EVALUACION DE PELIGROS DE LA MATERIA PRIMA

ETAPA PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDA
SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
B- No Remota Seria No El establecimiento no ha | FOR- 18
Microrganismos | implementacién recibido quejas, denuncias | Auditorias a
patégenos: de buenas de clientes o retiros de | Proveedores
Salmonella practicas producto o notificaciones
apicolas en oficiales por la autoridad | FOR- 10
Escherichia coli | cosecha: competente por | Programa
Falta de practica contaminacion de bacteria | anual de
MIEL | staphylococcus | de higiene al patdégenas en la miel. capacitaciones
DE | qureus cosechar la miel. La actividad de agua de la
ABEJA Falta de limpieza miel oscila de Aw:054-075,
de los equipos por lo cual la
de cosechas multiplicacién de bacterias
patdégenas no es probable.
Q- residuos de | No Remota Moderado | No El establecimiento no ha

plaguicida
organoclorado y
organofosforado

Implementacion
de
practicas

buenas

apicolas:

aplicacién de
plaguicidas por
parte de
apicultor para el

control de la

recibido guejas ni
notificaciones oficiales de
residuos de
organoclorados y
organofosforados que

superen los LMR
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maleza u otras
plagas.

Aplicacién  de
organoclorado y
organofosforado
en cultivos
aledafios a los

apiarios
Q- Residuos de | No El establecimiento no ha | FOR- 18
medicamentos | implementacién recibido guejas ni | Auditorias a
veterinarios; de buenas notificaciones oficiales de | Proveedores
tetraciclinas, practicas Remota Moderado No residuos de medicamentos | FOR- 10
sulfas, apicolas veterinarios. Programa
sptretomicina, El establecimiento estd | anual de
amitras, Uso no bajo revision de la | capacitaciones.
flumetrina adecuado de autoridad competente con | FOR-25

medicamentos
veterinarios

el plan nacional de control
de residuos

El establecimiento realiza
analisis de medicamentos
veterinarios a todos los
lotes (streptomisina,
sulfonamidas,trimethoprin
y tetraciclinas)

Control de
muestreo plan
de monitore
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Q. residuos de | No Remota Moderado | No no ha recibido quejas ni | FOR- 18
contaminantes | implementacion notificaciones oficiales de | Auditorias a
ambientales. de buenas residuos de plomo en miel | Proveedores
Plomo practicas de abeja que superen los | FOR- 10
apicolas, uso de LMR nacionales o | Programa
equipo de internacionales anual de
cosecha de El establecimiento estd | capacitaciones
material no apto bajo supervision de la | FOR-25
para uso en autoridad competente con | Control de
alimento el plan nacional de control | muestreo plan
de residuos de monitore
Malas précticas | Remota Serio No El establecimiento no ha | FOR- 10
F- Presencia de | apicolas por recibido guejas ni | Programa
trozos de | parte del notificaciones oficiales por | anual de
madera. apicultor: No parte de la autoridad | capacitaciones
recambio de competente sobre | Programa
marcos de problemas fisicos prerrequisitos
madera. auditorias a

No filtrado de la
miel.

apicultores o
proveedores
FOR-18
Auditorias a
Proveedores
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Falta de El establecimiento no ha | FOR- 10
mantenimientos recibido guejas o | Programa
F- particulas De | de equipos de | Remota Muy Serio | Si denuncias  por  algun | anual de
metal cosecha. problema fisico capacitaciones
Sin embargo, un trozo de | Programa
Ruptura del metal en la miel es un | prerrequisitos
cedazo del filtro riesgo muy serio a la salud | auditorias a
del consumidor, ya que | apicultores o
podria provocar | proveedores
incapacidad o perdida de | FOR-18
la vida Auditorias a
Proveedores
F-Joyas (anillos, | Malas practicas | Remota Serio No El establecimiento no ha | FOR- 10
aritos, cadenas) | apicolas por recibido guejas o | Programa
parte del denuncias  por  algun | anual de
apicultor problema fisico capacitaciones

Programa
prerrequisitos
auditorias a
apicultores o
proveedores
FOR-18
Auditorias a
Proveedores
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F- Restos de
abejas:

presencia de
abejas muertas
y partes de
abejas muertas
(patas, alas etc.)

No
implementacion
de buenas
practicas
apicolas (filtros
dafiados).

No filtrado de la
miel.

Frecuente

Menor No

El establecimiento no ha
recibido guejas o]
denuncias  por  algun

peligro fisico.

Los restos de abeja son
materia organica, en el
caso de ingerirlos un
humano no causaria lesién

o enfermedad

FOR-05

Verificacién de
miel.

FOR- 10
Programa
anual de

capacitaciones.
Programa
prerrequisitos
Auditorias a
apicultores o

proveedores
Cuadro 11: EVALUACION DE PELIGROS DE LA MATERIA PRIMA
ETAPA PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
SIGNIFICATIVO PREVENTIVAS
B- No aplicacion de Remota Moderada No La empresa no ha | FOR-08 Reporte
Microrganismo | buenas practicas tenido quejas de | de verificacion
BARRILES |s patdgenos: | de manufactura la autoridad | de barril nuevo.
METALICOS | salmonella. en fabricacion y competente  de
almacenamient peligros bioldgico. | Certificacién de
o proveedor.
B- Escherichia | No aplicacién de Remota Moderada No
coli buenas practicas
de manufactura
en fabricacién y
almacenamient
0
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B- No aplicacion de Remota Moderada No
Staphylococcu | buenas practicas
s aureus de manufactura
en fabricacion y
almacenamient
0
Q- Residuos de | Malas practicas Remota Menor No La empresa no ha | FOR-08 Reporte
contaminantes | de fabricacion tenido quejas de | de verificacion
: particulas de la autoridad | de barril nuevo.
intura. competente de i
P ] P L Certificacién de
peligro biolégico.
proveedor
F- Presencia de | Malas practicas Remota Serio No La empresa no ha | FOR-08 Reporte
trozos de metal | de fabricacion identificado de verificacidon
en material de barriles con | de barril nuevo.
fabricacion epoxifenolico L,
. Certificacion de
danado.
- proveedor.
F- Particulas de | Golpes o Remota Menor No La empresa no ha

epoxifenolico

abolladuras en
el barril

tenido quejas o
notificaciones por
la autoridad
competente por
problemas fisicos
en el barril

Almacenamient
o adecuado en
bodega.
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Cuadro 12: EVALUACION DE RIESGOS E IDENTIFICACION DE PELIGROS EN LAS "ETAPAS DE PROCESO”

ETAPA PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
SIGNIFICATIVO PREVENTIVAS
B- Falta de Remota Moderada No El FOR- 10
Microrganismos higiene del establecimiento | Programa
patdgenos: operario. no ha recibido | anual de
salmonella. Falta de quejas, 0 | capacitaciones.
limpieza de denuncias  de
los equipos clientes o retiros | FOR-05
de muestreo de producto por | Verificacién de
contaminacion | miel.
B- Escherichia coli | Falta de Remota Moderada No de bacteria | Programa
higiene del patdégenas en la | prerrequisitos
1. Evaluacion operario. miel. directrices de
de la miel. Equipo con La actividad de | higiene
limpieza agua de la miel | personal.
insuficiente oscila de
Aw:054-075, IT-06 Lavado
B- staphylococcus | Falta de Remota Moderada No por lo cual la | de manos.
aureus higiene del multiplicacién
operario. de bacterias | IT-05

Equipo con
limpieza
insuficiente

patdgenas no es
posible

Instructivo de
limpieza de
utensilios de
contacto
directo
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F- Joyas (anillos, | Malas Remota Seria No El FOR- 10
aritos, cadenas) practicas del establecimiento | Programa
operario. no ha recibido | anual de
quejas 0 | capacitaciones.
denuncias por
algun problema
fisico.
Q-No se
identificaron
peligros quimicos
en esta etapa
B- Microrganismos | Falta de La actividad de|IT-06 Lavado de
patégenos: higiene del|Remota Moderado |No agua de la miel | manos.
2.RECEPCION DE |salmonella. operario oscila de | IT-03 Muestreo
MIEL Aw:054-075, por |de miel.
Equipo de lo cual la| FOR- 10
muestreo multiplicacién de | Programa anual
sucio bacterias de
patégenas no es|capacitaciones
vestuario de posible. Programa
operarios El prerrequisitos
sucio establecimiento |Directrices de
no ha recibido|higiene
quejas por | personal

microorganismos
patdgenos.
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B- Escherichia coli | Falta de | Remota Moderado |No La actividad de|IT-06 Lavado de
higiene del agua de la miel | manos.
operario. oscila de|IT-03 Muestreo

Aw:054-075, por |de miel.
Equipo  de lo cual la| FOR- 10
muestreo multiplicacién de | Programa anual
sucio. bacterias de
Barra de patégenas no es|capacitaciones
muestreo posible. Programa
sucia. prerrequisitos
Equipo de Directrices de
muestreo higiene
con limpieza personal
insuficiente

B- staphylococcus | Falta de |Remota Moderado |No La actividad de|IT-06 Lavado de

aureus higiene del agua de la miel | manos.
operario. oscila de|IT-03 Muestreo

Aw:054-075, por |de miel.
Equipo de lo cual la | FOR- 10
muestreo multiplicacién de | Programa anual

con limpieza
insuficiente.

bacterias
patdégenas no es
posible.

de
capacitaciones
Programa
prerrequisitos

74




Directrices de
higiene
personal

Q- residuos

guimicos

No se

identificaron

peligros quimicos

en esta etapa

F- Joyas (anillos, | Malas Remota Serio No El FOR- 10

aritos, cadenas

practicas del
operario

establecimiento
no ha recibido
quejas o]
denuncias  por
algin problema
fisico.

Programa anual

de

capacitaciones

Programa

prerrequisitos

Directrices
higiene
personal

de

3.Almacenamien
to de depdsitos
con miel.

No se identifica un
peligro en esta
fase.

4 Clasificacion de
miel por lotes.

No se identifica un
peligro en esta
fase
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5.Preparacion de | B- Microrganismos | Malas Remota Moderado No El IT-06 Lavado de
muestra virtual. |patdgenos: practicas del establecimiento | manos.

salmonella operario. no ha recibido|IT-03 Muestreo
Equipos de quejas o | de miel.

muestreo denuncias  por|Programa de

con limpieza algun problema | prerrequisitos

insuficiente bioldgico Preparaciéon de

muestra virtual.

B- Escherichia coli | Falta de Remota Moderado No El IT-06 Lavado de
higiene del establecimiento |manos.

operario. no ha recibido|IT-03 Muestreo
Lavado de quejas o | de miel.

manos denuncias  por |FOR- 10

deficiente algun problema | Programa anual

bioldgico de

capacitaciones

Programa de

prerrequisitos

Preparacion de

muestra virtual.

B- staphylococcus | Falta de remota Moderado No El IT-06 Lavado de
aure higiene del establecimiento | manos.

operario. no ha recibido|IT-03 Muestreo
Equipo de guejas o | de miel.

muestreo denuncias  por|FOR- 10

Programa anual
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con limpieza algin problema | de
insuficiente bioldgico capacitaciones
Programa de
prerrequisitos
Preparacién de
muestra virtual.
F- Joyas (anillos, | Malas Remota Serio No El FOR- 10
aritos, cadenas practicas del establecimiento |Programa anual
operario. no ha recibido|de
quejas 0 | capacitaciones.
denuncias  por|Programa
algin problema | prerrequisitos
fisico. Directrices de
higiene
personal
Q- residuos
guimicos
No se identificaron
peligros quimicos
es esta etapa
6.Vaciado de | B- Microrganismos | Malas Remota Moderado |No El FOR- 10

miel al tanque.

patégenos:
Salmonella

practicas del
operario.

No
cumplimento

establecimiento
no ha recibido
quejas ni
notificaciones

oficiales de

Programa anual
de
capacitaciones
IT-01 Lavado de
manos.
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de Buenas

contaminacion

IT-03 Muestreo

Practicas de bacteria | de miel.
patégena Programa
prerrequisitos
programa de
limpiezay
desinfeccién
El FOR- 10
B- Escherichia coli | Limpieza no|Remota Moderado |No establecimiento |Programa anual
adecuada del no ha recibido de
tanque quejas ni capacitaciones
notificaciones IT-06 Lavado de
oficiales de manos
contaminacion [IT 01 higiene del
de bacteria tanque.
patégena Programa
prerrequisitos
programa de
limpiezay
desinfeccion.
B- staphylococcus | Falta de |Remota Moderado |No El FOR- 10
aureus higiene del establecimiento |Programa anual
operario. no ha recibido|de

quejas ni
notificaciones

capacitaciones
IT-07 Lavado de
manos.
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Lavado de

oficiales de

IT-03 Muestreo

manos bioldgico de miel.
deficiente Programa
prerrequisitos
programa de
limpieza y
desinfeccion.
F- Joyas, anillos,|Malas Remota Serio No El FOR- 10
aritos, cadenas. practicas del establecimiento |Programa anual
operario. no ha recibido|de

quejas o]
denuncias  por
algin problema
fisico.

capacitaciones
Programa
prerrequisitos
Directrices de
higiene
personal

Q- peligros

guimicos

No se
identificaron
peligros quimicos
en esta etapa
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B- No se Remota Serio No El Programa
identificaron Limpieza no establecimiento | prerrequisitos
7.HOMOGENIZACION | peligros adecuada del no ha recibido | programa de
Biolégicos en | tanque guejas ni | limpieza y
esta etapa notificaciones desinfeccién
oficiales de
bioldgico
F- No se
identificaron
peligros fisicos
es esta etapa - .
Q- No se
identificaron
peligros
guimicos en . _
esta etapa
B- Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10

8.REPOSO

Microrganismo
s  patdgenos:
salmonella

del operario.
Lavado de manos
deficiente
Tanque
homogenizador
con limpieza
deficiente

establecimiento
no ha recibido

quejas ni
notificaciones
oficiales de
residuos
bioldgico.

Programa anual
de
capacitaciones
IT-06 Lavado de
manos.

FOR-17 Reporte
preoperacional
Programa
prerrequisitos
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programa de
limpieza y
desinfeccién

B- Escherichia | Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10
coli del operario. establecimiento | Programa anual
Lavado de manos no ha recibido | de
deficiente quejas ni | capacitaciones
Tanque notificaciones IT-06 Lavado de
homogenizador oficiales de | manos.
con limpieza residuos FOR-17 Reporte
deficiente bioldgico. preoperacional
Programa
prerrequisitos
programa de
limpieza y
desinfeccién
B- Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10
staphylococcu | del operario. establecimiento | Programa anual
s aureus Lavado de manos no ha recibido | de
deficiente quejas ni | capacitaciones
Tanque notificaciones IT-06 Lavado de
homogenizador oficiales de | manos.
con limpieza residuos FOR-17 Reporte
deficiente bioldgico. preoperacional
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09.LLENADO DE
BARRILES (FILTRADO
Y PESADO).

F- Joyas | Malas  practicas | Remota Serio No El FOR- 10

(anillos, aritos, | del operario. establecimiento | Programa anual

cadenas no ha recibido | de
quejas 0 | capacitaciones
denuncias por | Programa
algin problema | prerrequisitos
fisico. Directrices de

higiene personal

F- Presencia de | Falta de uso de Remota Moderado No El FOR- 10

cabello. cofia establecimiento | Programa anual
no ha recibido | de
quejas o | capacitaciones
denuncias por | Programa
algin problema | prerrequisitos
fisico. Directrices de

higiene personal

Q- No se

identificaron

peligros _

guimicos en

esta etapa

B- Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10

Microrganismo
s patdgenos:
salmonella

del operario.
Lavado de manos
deficiente

establecimiento
no ha recibido
quejas ni
notificaciones

Programa anual
de
capacitaciones
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oficiales de

IT-06 Lavado de

residuos manos.
bioldgico. FOR-17 Reporte
preoperacional
B- Escherichia | Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10
coli del operario. establecimiento | Programa anual
Lavado de manos no ha recibido | de
deficiente quejas ni | capacitaciones
Limpieza no notificaciones IT-06 Lavado de
adecuada del oficiales de | manos.
filtro. residuos FOR-17 Reporte
bioldgico. preoperacional
Programa
prerrequisitos
programa de
limpieza y
desinfeccién
B- Falta de higiene | Remota Moderado No El FOR- 10
staphylococcu | del operario. establecimiento | Programa anual
s aureus Lavado de manos no ha recibido | de

deficiente

quejas ni
notificaciones
oficiales de
residuos
bioldgico.

capacitaciones
IT-06 Lavado de
manos.

FOR-17 Reporte
preoperacional

83




F- Joyas | Malas  practicas | Remota Serio No El FOR- 10
(anillos, aritos, | del operario. establecimiento | Programa anual
cadenas no ha recibido | de
quejas 0 | capacitaciones.
denuncias por | Programa
alguin problema | prerrequisitos
fisico. Directrices de
higiene personal
10.ALMACENAMIEN | No identificado No aplica
TO DE BARRIL L
11.ETIQUETADO Y | No identificado No aplica
SELLADO DE BARRIL -
12.CARGADO DEL | No identificado No aplica
CONTENEDOR -
13.DESPACHO DEL | No identificado No aplica

CONTENEDOR
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Cuadro 13: TABLA DE DETERMINACION DEL PUNTO CRITO DE CONTROL (PCC).

PESADO).

P1 P2 P3 P4
¢Existen ¢Ha sido la etapa épodria ¢Se eliminaran Es un PCC
Etapa Peligro medidas de especificamente | producirse una los peligros (si/no)
significativo control disefiada para contaminacion identificados o
preventivo? eliminar o con el peligro se reducird su
reducir a un nivel identificado posible
aceptable la superior a los presencia a un
posible presencia niveles nivel aceptable
del peligro? aceptables o en una etapa
podria este posterior?
aumentar a
niveles
inaceptables?
MIEL DE ABEJAS
LLENADO DE F- particulas de | SI NO Sl NO
BARRILES metal
(FILTRADO Y




Limites criticos de puntos criticos.

No se identificaron puntos criticos de control.
Monitoreo de puntos criticos.

No se identificaron puntos criticos de control.
Acciones correctivas.

No se identificaron puntos criticos de control.

8.2.5 VERIFICACION Y VALIDACION

Al 100% de los lotes de miel procesados se les realizaran andlisis de residuos de productos
veterinarios, especificamente antibidticos (Streptomicina, Sulfonamidas, Trimethoprim vy
Tetraciclinas) los cuales se detallan en el Ref.: SGI-01 Programas de Prerrequisitos.

Se realizard un informe de validacién de programa de auditorias a proveedores por lo menos
una vez al afio

Forma parte integral de la verificacidn y validacidon de este Plan HACCP, las inspecciones y
muestreos que realice el Ministerio de Agricultura y Ganaderia, a través de la Direccién
General de Ganaderia, como Autoridad Competente en lo relacionado a la inocuidad de la
miel de abejas a granel.

Actualizacion.

Cada dos afios se realizard una revision completa del Plan HACCP, para actualizar su
contenido, aunque esto no excluya que por cambios en la legislacién vigente o por
actualizaciones de normativas relacionadas, se pueda realizar antes del tiempo mencionado
el informe de la actualizacidn debera ser presentado a la Gerencia General y a la Autoridad
Competente.

Los formularios, procedimiento, programas o cualquier documento relacionado con la
inocuidad de la miel y al Plan HACCP, podra ser modificado en cualquier momento, cuando

asi sea requerido.
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9.CONCLUSIONES

La elaboracién e implementacién de los prerrequisitos y POES antes del analisis y
establecimiento del plan HACCP en la planta de procesamiento ubicada en Ciudad
Arce garantiza el control efectivo de aspectos clave como control de plagas,
almacenamiento, control de proveedores, formacién del personal, trazabilidad, y
limpieza y desinfeccion, contribuyendo asi a la ausencia de Puntos Criticos de Control
(PCC) en la planta EHOLIM.

Se implementd el sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control)
con el objetivo de identificar, evaluar y controlar los peligros potenciales en el
procesamiento de la miel de abejas destinada a la exportaciéon. Aunque no se
identificaron puntos criticos de control, se adoptaron medidas de prevencidon vy
control para garantizar la inocuidad del producto y asegurar su cumplimiento con los
estandares internacionales de calidad y seguridad.

La documentacién generada permite a la empresa garantizar la trazabilidad del
producto, mantener registros que evidencian la conformidad de los procesos, y
demostrar su competencia en materia de calidad ante organismos evaluadores
durante auditorias, asi como frente a clientes actuales o potenciales.

Se cumplié de manera integral con los requisitos establecidos para la pasantia, asi
como con las exigencias de las entidades reguladoras (MAG), al elaborar y presentar
el documento escrito de prerrequisitos y el plan HACCP, alcanzando un 100% de

conformidad con las normativas vigentes.
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10.RECOMENDACIONES

Se recomienda darle seguimiento y verificar el cumplimiento al sistema HACCP y
prerrequisitos cada afio o cuando fuera necesario o haya cambios en el flujo de
proceso y mantenerlo actualizado.

Se recomienda desarrollar un programa de permanente capacitacion para el
personal del equipo multidisciplinario sobre a los temas de analisis HACCP.

Se recomienda verificar que se cumpla con mantener al dia los documentos de
registros de limpieza.

Se recomienda comprar instrumentos o equipos modernos que ayuden a la mejora

continua de los procedimientos de produccién de la planta.
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ANEXOS

[ | INGRESC DE MIEL DE CAMPO FOR-01
;E:n MOMORC FEOTUcTos cus T || = "u;‘nmj ey Er e
Anexos 01: FOR 01, Ingreso de miel.
BITACORA DE ACTIVIDADES FOR-D2
ACTIVIDAD Dra
1 2 3 4 i) i g ) 10 11 12 13 i4 | 15

Compras de mie|

Etiquetado de barriles

Preparacion de lates

Muestreo en la recepcion

Muestreo de lotes

Revisidn de trampas

Cambioc de cebo de trampas

Muestreo de agua

‘Wacisdo y limpiezs - depdsito de desechos

Liemado de tanque de procesamisnto

Espurmnado de miel en tanque de procesamiento

Llenado de barriles para exportacién

Efiquetsdo de barriles para exportacion

Recepcion de barriles vacios para exportacién

Feparacion de pisos, paredes o techos

Reparacidon de equipos o utensilios

Supervision

Anexos 02: FOR 02, Bitacora de actividades
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INSPECCION DE TRAMPAS PARA ROEDORES {no encontrade + encontrado x) FOR-03

Fecha de | Trampa[TrampsTrampaTrampgT rampaTrampsTramps{TrampsTrampaTrampsTrampaTrampsTrampaTrampgTramps Trampslnspeccionadal
InspeccioniMo. 1 [Mo.2 |Me. 3 [No4 [Mo5 [Nod& |[Mo7 |Mof |Ne.® [Ne. 10 [Mo. 11 [Mo. 12 He. 13 |No. 14 [Ne.15 [ Mo, 18 por

Situacion de trampa:

Ubicacion da trampas al reverso

Supervision

Anexos 03: FOR03, Inspeccion de trampas para roedores

PREPARACION DE LOTES FOR-04
| LOTE | | FECHA DE FREFARAGION:
FECHA DE
HOMOGENIZACION:
“:g'c:;;':,_’;" PELE TAMUIRUE HIGIERLEALIT: O OMa
Analan Cosraative:

|TI:ITAL.'U'!DIPMEHHJ33 |

| COLOR | HUREDAD |

FECHA LLEHADD

HUMERD DE BARRILE R

LOTE DE BARRIL UTILIZADO

FiRrz Mo del lensds del —_

arscymm O T ho conlfome
Fitro wl tnel Cwl lenwcic : : P covicaTg

Agokin cormeabiva:

| TOTAL, EXTRAIDD EN |
KGE

BEDERANTE TEDRICO EN |
[wich]

Encargado de Flanfa

Anexos 04: FOR04, Preparacion de lotes.
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REPORTE DE VERIFICACION DE MIEL FOR-05

Lugar ¥ fecha:

Camprador:

GENERALIDADE S

Apiculor [nombne):

| Lugar de procedencia de la |

B de depositos evaluados:

CONDICIONES DE LA MIEL

Agicaitar registrado ¢ suditado por el MAG, Elpfigy u ova empress
En asn de LN apculior NO registmao, proceder a llenar @ sclolud pam emitmaa Mac st [ O
apicuior no geia avdiade, B eTpresa es responsable de realizar @ asdiora

Almacenada prategida del sal

Esta en depositos adecuados
Lo depaimios o Shiben hitber contineld quiTeoos o cukjnt S ince s e e contiTassr b i

Mied limipia
Salo reslos apicoles. En cien da aeceia icseded, i

Tiene un alar, sabor y color caracteristicos
En ez gz M e CI%H, 93 TS IT MITNZAC®,

La humedad es menor a 19.5%
Li= porturmsyn Suserir reainn waorinedsn de s A neacsn

o ooo o
o oooao

DE ACUERDO COMN LO ANTERIOR SE ACEPTAN:

JEPOSLOS [ ALGLNOS [ MINGUND [

Tatal, che mmieel Murmess de R e
aceptado (nesa nelo): it Carpra:

Observaciones:

Firma .
Autorizacian
Camgridar:

Anexos 05: FOR05, Reporte de verificacion de miel.

INFORME DE TRAZABILIDAD DE LOTE FOR-06

LOTE |

ODE0D DEL |
DEFDEHTO

HOMBRE DEL FROODILWCTOR EOME DE FROCEDERNCLA DE LA MIEL

FEED HETD

TOTa&L KGS

| Buperwvision |

Firma
Jale da Planta:

Anexos 06: FOR 06, Informe de trazabilidad de lote.
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CONTROL DE EXAMENES MEDICOS

FOR-07

ass00 = [~ TR0 e
0| OO
0| OO
0| OO
O| O| O
O| O| O
0| OO

Anexos 07: FOR07, Control de examenes médicos
REPORTE DE VERIFICACION DE BARRIL NUEVO FOR-08

GENERALIDADES
Eniregada por:

Tipa v T del dooumenia da
identidad:

PG placa del cabersl | PG del comenadar: |

BiG. barriles o
aptregados: | S e

CONDICIONES DE LOS BARRILES

Coani s res pectivas protecciones indrddusl
Sin abolladuras

Sin rayones o rAspones

Can pintura del mismas calar y 1ong

Con sus respectivas fapones

Con olar nterma caracteristios

Iy I I N N N
oo oo oo o

Con su respeciiva codigo die lale cada uno

DE ACUERDO CON LO ANTERIOR:

[ o e pamies rechazados: | [ oz e pamies con aig:na Mo Contormidan: |

Ohsarvaciones |

Firma

Evalusdior Autanzason:

Anexos 08: FOR08, Reporte de verificacion de barril nuevo
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Temporada: | MANEJO DE LOTE NO CONFORME FOR-09

LOTE HC CAUSA DE LA NC DESTIMO OBSERVACION

3O Reprocesamiento
O Reclasificacion

O Destruccian

3O Reprocesamiento
O Reclasificacion

O Destruccian

3O Reprocesamiento
O Reclasificacion

O Destruccian

Anexos 09: FOR09, Manejo de lotes no conformes.

ARO | PROGRAMA DE CAPACITACION. FOR-10

TEMA ENE FEE MAR AER MAY JUH JUL A0 SEP OCcT WO oic

Anexos 10: FOR10, Programa anual de capacitacion.
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COMPROBANTE DE ENTREGA DE MUESTRA FOR-11, W1

YO, COM  DOCUMENTD UMICO DE IDEMTIDAD Mo
. MUMERC DE CLUA L HAGD
CONSTAR QUE HE RECIBIDO DEL SEFIOR :
LA CANTIDAD CE MUESTRAS CORRESFOMDIENTES A LOS
CoDIGosE
EQUNVALENTES A BARRILES
DE MIEL DE ABEJAS BAKD RECIBOY(S) DE COMPRA Mo. DE
FECHA
FIRMA DEL COMPRADOR FIRMA DEL VENDEDOR

Anexos 11: FOR11, Comprobante de entrega de muestras.

ELOHIM, EXPORTADDRA ELOHIM 5.8, DE GV, FOR-12
REPFORTE DE EXPORTACION

FECH&

HACEMOS CONETAR QUE ESTE DIA HEMOS DEZFACHADD DE ELOHIM EL SIGUIEMTE
ERABARCOIUE CLIEMTE

hMaRCA DEL EMBARCOUE

MNUMERD DE LOTE & DESPACHAR

NUMERD DE CONTENEDOR

FUERTD DE SALIDWw

TRAMSFORTISTA,

COMPARIA NAVIERS,

MUMERD DE PLACA

MNUMERD DE MARCHAMD

KILOGRAMOS DESPACHADOS

DESTIMG

CESERVACIONES,

KNOMEBRE ¥ FIRMA DEL TRANSPORTISTA

MUMERD DE LICEMCIA

MNOMERE Y FIRMA DEL EMCARGADD DE PLANTA

Anexos 12: FOR12, Reporte de exportacion.
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ELOHIM, EXPORTADORA ELOHIM S.A. DE C.V.For-13,v1

FORMATO DE ASISTENCIA PARA CAPACITACIONES
[ FECHA: |

| TEMA: |

| MOMBRE DE EXPOSITOR: |

| HORA DE INICIO: HORA DE FINALIZACION: |

MNOMBRE CARGD TELEFONOD FIRMA

Anexos 13: FOR 13, Formato de Asistencia para capacitaciones.
EXPORTADORA ELOHIM S.A. DE C.V.

REPORTE DE INSPECCION DE FILTROS (llenado de barriles) = FOR-14, V2

FECHA

LOTE Mo.

NUMERODE BARRIL INTEGRIDAD DEL COLOCACION OBSERVACIONES
FILTRO CORRECTA

BARRIL No. 1

BARRILMa. 7

BARRIL Mo. 14

BARRIL MNo. 20

ACCION CORRECTIVA:

TANQUE AL INICIO DEL LLEMADO COMFORME O3 MO CONFORME O

TANCQUE AL FINAL DEL LLEMADO COMFORME [ NO COMFORME OO

Mombre y firma de persona responsable firma de persona gue lo supervisa

Anexos 14: FOR 14, PCC Reporte de inspeccion de filtros.



EXPORTADORA ELOHIM 5.8, DE C.W. FOR-15,V1

CONTROL DE TEMPERATURA AMBIENTAL

AN MIES PAIMINO BAAXIMO

Dia PRIBERA TOMA SEGUNDA TORA

INPECCIONADD POR

°c

HORA A.M C HORA P.M

(V] =) ] V] e

wi| &

Anexos 15: FOR 15, Control de temperaturas.

EXPORTADORA ELOHIM 5.A. DE C.V FOR -16, V-01

MES /af0

LIMPIEZA EM AREA DE PROCESAMIENTO

AREA DE PROCESAMIENTO

11

1z

13

TARGUE

FILTRO DE TARGUE

TARIMAS

CSCALERAS

PAREDES OE LADRILLO

PISO

LAVAMANDS

LAVATRASTOS

BASCLILAS

TAPADERA DE DRENAIE

MUEBLE DE PLASTICO

PORTON Y PUERTA

TECLE

POLINES DE TECHO

ORSERVACIONES

[ supervisicn |

Anexos 16:

FOR 16, Limpieza en area de procesamiento.
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EXPORTADORA ELOHIM 5.4A. DE GV, FOR-17._%-01

MES / ARD REPORTE PRE-OPERACIONAL
AREA DE PROCESATIENTO 1 1 3 4 5 13 7
TR

AREA DE PRODUCTO TERAMINADD

Mombre v firma ded sygeryisar

Anexos 17: FOR 17, Reporte de pre-operacional.

LISTA DE AUDITORIA DE BUENAS PRACTICAS APICOLAS
EN LA PRODUCCION DE MIEL DE AEEJAS FOR-12

No. INSFECCIOM:

APICULTOR
NUMERQ DE
e COLMENAS:
FECHA HORA INICIO:
HORA
FINALIZACION:
Inspector Responsable: |
Menores: |
Cantidad de No
Conformidades Mayores: |
ENCONTRADAS
Crificas: |
[ AFROBACION COM: |
| Cero (0) NC Criticas | Hasta tres (3) NC Mayores | Hasta Cinco (5) NC Menores
EM BAZE A LA ANTERIOR, LA INSPECCION FUE:
SATISFACTORIA | [ INSATISFACTORIA |

Por &l spiculior

Por esie medio hago constar que he sido informadao scbre el hallazgo de

Mo conformidades relscionadas con el Reglamenio Técnico Salvadorenio de Buenas
Practicas Apicolss de la Produccion de Miel y expreso la disposicion de sclventar dichas Mo
conformidades en el plazo gue la empresa establezca.

Mombre:

Anexos 18: FOR 18, Lista de auditoria de BPA



ELOHIM, EXPORTADORA ELOHIM 5.A. DE C.V.

FOR-15, v-01

INFORME DE PRE-CONFORMACION DE LOTE VIRTUAL

LOTE No. | |
CODIGO DEL | NOMERE DEL APICULTOR | PESO METO| PESO METO | HUMEDAD
DEPOSITO (Qa) [KG) %
QUINTALES | KILOGRAMOS
PESO NETO
TOTAL, DE HUMEDADES
HUMEDAD PROMEDIO

DE PLANTA

FIRMA DEL JEFE

Anexos 19: FOR 19, Reporte de pre-conformacion de lotes.

AHO

CRONOGRAMA DE AUDITORIAS A APICULTORES FOR-20

ENE

FEE | MAR | ABRIL | maY JUN

JUL AGOD SEP

OCT NOW

DIC

COMENTARIOS:

Anexos 20: FOR 20, Cronograma de auditorias.
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AHO | | CRONOGRAMA DE CAPACITACONES A APICULTORES FOR-21

EME

FEE | MAR | ABRIL | may JUN JuL AGO

SEP

OCT

NOW

Dic

COMENTARIOS:

Ol

REVISION:

Anexos 21: FOR 21, Cronograma de capacitacion a apicultores.

EJERCICIO DE RASTREABILIDAD FOR-22

FECHA
SIMULACRO I:l RETIRO I:l

DESCRIPCICON DE LA CAUSA:

PELIGRO: BIOLOGICO [ misico [ ] quivico [
RETIRC

DESCRIPCION DEL RASTRED:

CLASE DE

NUMERDS DE INGRESO (MATERIA PRIMA) A RASTREAR:

Anexos 22: FOR 22, Ejercicio de trazabilidad.
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MES / AHO

REGISTRO DE LIMPIEZA  FOR-23

DIA
ACTIVIDAD FRECUEMCIA 7 3 3 7 8 TERIEEFAEFE RS T
Vaciado de basureros Diaria
Lavado de basureros Semanal
Limpieza - alrededores Semanal
Limpieza de piso de planta Eventual
Limpieza en paredes Semanal
Limpieza - area general Diaria
Limpieza - sanitarios Diaria
Limpieza de barnles de campo Diaria
P Antes de imiciar el proceso,

Limpieza .:_je tanque de después de cada proceso y sin
procesamiento procaso 1 vez ala semana.
Limpieza de cisterna de agua Cada 1 vez al mes.

Antes de iniciar &l procaso,
Limpieza de filro de tanque después de cada proceso y sin

proceso 1 vez ala semana.
Vaciado y limpieza - deposito de Eventual
desechos
Limpieza de utensilios de Antes y despugs de cada uso
contactos SN US0 N3 WEZ pOT SeMana
Lavado de piso de area de Semanal
Limpieza de techos Cada 6 meses
Limpieza de derrames de miel Las veces necesarias
Supervision

Anexos 23: FOR 23, Registro de limpieza.
FOR, 24 V1 RECLAMOS Y RETIROS
FECHA DE CLIENTE TIPO DE RIESGO PAIS RECLAMO COMENTARIOS
QUEIA (caupap o
INOCUIDAD)

Firma del jefe de planta

Anexos 24: FOR 24, Reclamos y quejas.
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ELOHIM, EXPORTADORA ELOHIM 5.A. DE C.V.

FOR-25V1 CONTROL DE MUESTRED DE PLAN DE RECIDUOS DEL M.A.G.
FECHA DE CORRELATIVO DE CODIGO DE AMNALISIS REALIZADO RESULTADOS
MUESTRED BARRIL MUESTRA
MUESTREADO
OBSERVACIONES.
MOMBRE Y FIRMA DE JEFE DE PLANTA:
Anexos 25: FOR-25, Control de muestreo plan de residuos del M.A.G.
EXPORTADORA ELCHIM FOR- 26, VZ
CONTROL DE CLORACIONES DIARIAS
PUNTD DE CONCENTRACID CUMPLE Vv | ACCION
HORA MUESTRED N DE CLORD I—— CORRECTIVA FIRMA

FECHA

MO
CUMPLE

FIRMA DEL ENCARGADO DE PLAMNTA

Anexos 26: FOR-26, Control de cloraciones diarias.
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ELOHIM, EXPORTADORA ELOHIM 5.4, DE GV,

FOR-27 W-01 REPORTE DE IMSFECCION DE CONTEMEDDOR
Exportador: Importador:
Direccion: Direccion;
Contacto: Fals:
Telefono: PEr=0Na QU sUpSTvisa:
Lugar de inspeccion: Fecha dz inspeccion:
Producto: Telefono:
Flaca czhezal: __[chasis) Marchamao:
Ma. De contenedor; Compania naviera;
Mombre de motorista: a3V de cabezal:
Wo. De DUI:
Mo, De Licencia:
COMDICION DEL Sl ¢ [
CONTENEDOR | ]
SECO ] [
LIMPIO [ ] ]
LIBRE DE OLORES [ ] ]
AGUIERDS [ ] [
EMPAOUES ROTOS [ ] |:|
RESPIRADEROS [ ] ]
OTROS
DE ACUERDO CON LO ANTERIOR EL
COMNTEMEDOR HA 1D,
ACEPTADD ]
RECHAZADO ]
MIarcs Empague Cantidad Pesa B.2n rezo de PEs0 M. en
KES. barriles _E;

Encargado de plants

Anexos 27: FOR-27, Reporte de inspecciéon de contenedor.
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