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RESUMEN

Este trabajo se realizé con el objetivo de optimizar el proceso de secado de la sal, respetando
los parametros establecidos por la horma NTP 209 015 2006 para el control de calidad,

teniendo en cuenta el consumo de gas para generar un ahorro.

La creacidn de un laboratorio de calidad fue clave para la optimizacion del proceso ya que con
los equipos que se adquirieron se pudo llevar el control del secado de la sal, y se pudo
optimizar los parametros de yodacion y porcentaje de humedad de la sal, para cada marca
que procesamos. Con la termobalanza se pudo hacer un registro de las humedades tanto de

materia prima como de producto terminado.

Con el control de humedad del producto terminado se redujo el consumo de GLP y el exceso
de merma en los finos, ya que, a mayor temperatura de proceso, la sal genera un mayor

exceso de finos por la rotacién de los cilindros y la molienda con los martillos.

Mientras que con el equipo de laboratorio se realizaron ensayos para determinar la
concentracion de yodo en la sal, esto ayudé mucho para el control de yodacién generando un

ahorro en la adiciéon de los aditivos.

Otra pieza fundamental fue la creacion del area de lavado, ya que pudimos aumentar la pureza
y calidad de la sal, quitando el exceso de impurezas con la que venia la materia prima de la

mina.

Asi se determina que para lograr una mejor calidad en el producto terminado y lograr la
optimizacion del proceso, primero se tiene que crear un laboratorio de calidad para poder
establecer los parametros de secado de la sal, para cada marca que se esta produciendo,
seguidamente de un control estricto en cada etapa del proceso siguiendo a pie las buenas

practicas de manufactura.

Palabras claves: Optimizacion del secado de Sal, Secado de sal para la industria

alimentaria.



ABSTRACT

This work was made with the goal to optimize the process of the dried salt, respecting the
parameter established for the rule NTP 209 015 2006 for the quality control, being aware of

the consume of the gas to generate a saving.

The creation of a laboratory of a good quality was the key to optimize the process since with
the tools that were required, it was able to manage the control of the dried salt, and it was able
to be optimize the parameters of iodization and salt moisture percentage, for each mark we
process. With the thermobalance we were able to register humidities of both raw materials and
finished products.

With the control of humidities from the product finished it reduced the consume of GLP and the
excess loss in fines, since the higher the temperature process is the salt generates a major
excess in fine for the rotation of the cylinders grinding with hammers.

While with the laboratory team it was carried out test to determine the concentration of iodine
in the salt, this helped a lot for the control of iodine generating a saving in the addition of

additives.

Another fundamental piece was the creation of the washing area, since we were able to add
the pure and quality of the salt, taking away the excess of impurities which the raw material

from the mine came.

This is how is determine to achieve better quality of the product finished and achieve the
optimize of the process, first there has to be a laboratory created for the gquality to established
the parameters of the dried salt, for each mark that is being produced, follow by a strict control

in each step of the process following the good practice of the manufacture.

Keywords: Optimize the dried of the salt, dried the salt for the food industry.

10



INTRODUCCION

En la época de la industrializacién, en el siglo XX, segun (Pellizzari, 2023), los
consumidores empezaron a querer sal blanca para que se pudiera garantizar la
ausencia de impurezas; entonces se desarrolla un proceso electrolitico para extraer
cloruro de sodio del agua de mar que daba lugar a que los cristales sean

perfectamente blancos (llamado sal Refinada).

Ademas de la refinacion en la actualidad se le afadieron productos quimicos para
sedimentar las impurezas, asi como también antiapelmazantes para facilitar el
almacenamiento de sal, evitando asi que se formen bloques duros.(Organizacién
Mundial de Salud, 2018)

Segun estudios de (Pretell Zarate & Higa Yamashiro, 2008), sostienen que entre los
anos 40s y 50s, en casi todos los Paises de América Latina surge el interés por
controlar la deficiencia de yodo; es por ello que, en el Peru se propuso la idea de yodar
la sal para el consumo humano como una medida para disminuir la enfermedad del
bocio y cretinismo, y para poder cumplir con el programa se instalaron pequefas
plantas de produccion de sal siendo una de las primeras (EMSAL), que tuvo mayor

distribucion en la zona de la costa Peruana.

En la Norma Técnica Peruana (NTP) N° 209.015 2006 de la sal para la industria
alimentaria, debe de tener una humedad no mayor a 0.50% y una yodacion entre 30
y 40 ppm, esto segun la (WTO, 2023, p. 3); se observo que en los afios 2018 al 2019
no se cumplia esta norma, ya que el trabajo que se realizaba era empirico y sus
mediciones de yodacion eran mediante un Yoditest, siendo este un indicador de yodo
en la sal: y en cuanto a la humedad no se realizaba ninguna medicion, solo se
trabajaba observando el producto terminado para saber si la sal esta humeda o estaba

Seca.

En la provincia de Chiclayo, la empresa DAIRA S.A.C., recién se estaba formando en
el rubro de produccién de sal extra refinada, no contaban con ningun encargado del

area de calidad, por lo tanto, no se realizaba ningun tipo de medicion para saber si se

11



estaba cumpliendo con la norma NTP 209.015 2006 en cuanto a la calidad del

producto.

En la Empresa DAIRA S.A.C., la cual laboro, los niveles de yodacién estaban por
debajo de lo establecido por la norma, (menor a 30 ppm) y la humedad estaba por

encima de lo permitido (mayor a 0.50%).

De alli que el problema es: ;Cual fue el procedimiento desarrollado para mejorar la
calidad de produccion de sal extra refinada y poder cumplir con los parametros
establecidos segun la norma NTP 209.015 2006 en la empresa Daira S.A.C.?; siendo
el objetivo informar las funciones realizadas en la planta de produccion de sal extra
refinada en la empresa Daira S.A.C.-Chiclayo, asi como las mejoras realizadas en la

calidad de la produccion.

Para poder cumplirlo, me propuse los siguientes objetivos:

Describir el proceso de producciéon de sal en la empresa Daira SAC-Chiclayo.
Caracterizar las medidas de humedad en la sal.

Caracterizar las medidas de yodacion en la sal, tomando en cuenta la carga con la
cual se esta procesando para registrar los parametros y ajustarlos segun aumenten o

disminuyan el flujo.

Implementar el laboratorio de control de calidad para la mejora de la calidad de la

produccion de sal de acuerdo a la norma NTP 209.015 2006.

Por esta razoén la primera medida a implementar fue la creacién de un laboratorio de
calidad, donde se realicen las lecturas de concentracion de yodo y humedad; siendo
en la actualidad una parte importante del proceso de la sal, con la finalidad de llegar
los parametros establecidos por la norma, teniendo en cuenta la carga de materia

prima que ingresa a la planta para su respectivo proceso.
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CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES DEL TEMA ELEGIDOS.

1.1.

Descripcion general de experiencias.

El autor es Jefe de Planta que realiza las funciones del manejo de toda
la etapa productiva y el mejoramiento de la calidad, haciendo analisis

cuantitativos para determinar la concentracion de yodo y humedad en la sal.

Como jefe de planta debo verificar el control de la produccién y hacer
una evaluaciéon sobre el andlisis de mermas obtenidas en el Area de
envasado, proceso Yy lavado; asi como también el manejo correcto de las

maquinarias capacitando al personal para evitar cualquier tipo de accidente.

Actualmente sigo realizando la funcion de Jefe de Planta en la empresa
Daira S.A.C. — Chiclayo

1.1.1. REFERENCIA EMPRESARIAL.

La Empresa Daira S.A.C. se fundé el 11 de noviembre del 2012;
desde entonces se ha dedicado al secado y molienda de sal para el
consumo humano; cuenta con marcas propias, asi como también
presta servicio de maquila, dentro de ellas tenemos la Sal JJD"Mar,
gue es la representativa de la empresa y la que mas se distribuye a

nivel nacional.

Con més de diez afios en el mercado, se ha consolidado como
la empresa lider en ventas en el norte del Peru, posicionando JJD"Mar
en los principales mercados de Chiclayo, Lima, Arequipa, Cajamarca,

Cusco, y otras ciudades mas.

Ademas, se encuentra certificada con el Plan Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (sus siglas en inglés, HACCP),
la nocion de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, es un
enfoque sistematico para garantizar la seguridad alimentaria. El
meétodo se basa varios principios diferentes de deteccion de
contaminacion directa o indirecta, ya que el objetivo es controlar la
seguridad alimentaria analizando los peligros potenciales,

planificando un sistema para evitar problemas involucrando a los
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operadores en la toma de decisiones y registrando los sucesos.
(Figueiredo & Costa Neto, 2001)

Dicha certificacién nos acredita como una empresa seria que

cumple con los estandares de calidad establecidos por la norma NTP

209.015.20086, por lo tanto es una empresa calificada para brindar un

buen servicio a sus consumidores.(Paola et al., 2021.).

1.1.2. MISION.

La Mision actual es: “Daira S.A.C. es una empresa dedicada a

la produccion y comercializacion de sal, ecologica y sus derivados,

para satisfacer la demanda del mercado nacional e internacional, con

calidad”.

1.1.3. VALORES.

Etica: El desempefio de las labores de cada miembro de la

organizacion, es realizado con apego a los valores de la misma.

Lealtad: Actuar con fidelidad a la organizacién al momento de

realizar el trabajo y fuera de él.

Responsabilidad: En el cumplimiento de sus objetivos y funciones

a tiempo y con calidad.

Confianza: En la seguridad de la gestion administrativa, manejo

de las acciones e inversiones.

Cooperacion: A la hora de obrar conjuntamente con un mismo fin,

gue es el logro de la excelencia empresarial.

Calidad: Mediante la mejora continua y optimizacion de nuestros
procesos como en la atencion y satisfaccion de las necesidades y

expectativas del cliente.

Innovacidon: Con capacidad para crear o modificar de manera

oportuna, para ser competitivos en el mercado.

Transparencia: Actuando con sinceridad e incapacidad de

engano.
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1.1.4. ORGANIGRAMA.

En la Gerencia General se encuentra el Licenciado Jeiner Ubaldo Julén Diaz,

ex alcalde de Tacabamba y Chota, fundador de la empresa Daira S.A.C, y en

la Gerencia Financiera su hermana Neyda Madelina Julén Diaz.

En la siguiente figura se presenta el organigrama de la empresa Daira SAC.

Figura 1

Organigrama general de DAIRA S.A.C. Perud

GERENTE GENERAL Jeiner Julén

Diaz

GERENTE FINANCIERO Neyda
Julén Diaz

RR.HH
Miguel Pérez
CONTABILIDAD
Yohana Guzman

ADMINISTRACION

Hamileth Juldn Irigoin

PROCESO
> Manuel Wilcamango
PRODUCCION

Jeisser Juldn Irigoin

Marlon Montalvo Ordinola
ENVASADO
Neyser Diaz
COMPRAS
Arturo Julén

LOGISTICA

Anthony Yacsahuache

ALMACEN

Kevin Purihuamén

VENTAS
Edith Rojas
MARKETING
Cristhel Lozada
IASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Katherine Vazques

COMERCIAL

Maricela Hauytalla

CONTROL DE CALIDAD
Juan Larrea Alvines

LABORATORIO
Guadalupe Calero

Nota: Tomado del Manual Organizaciones y funciones de la Empresa DAIRA SAC.

(2022)
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1.2.

DEFINICION DE TERMINOS

PRODUCCION DE SAL

Para la fabricacion de sal Refinada, se utiliza como fuente principal el mineral
de roca llamado Halita, mineral cuya obtencién se da por precipitacion de los
cristales por evaporacion de los yacimientos de sal en las minas de Bayovar
ubicada en el distrito de Sechura, departamento de Piura, debido a que es de
mejor calidad y la roca se encuentra libre de impurezas.

Sin embargo, a veces se tiene que ver otros recursos para la obtenciéon de
este mineral ya que los yacimientos de sal de donde extraen la materia prima
en Sechura, es dirigida por un grupo de comuneros de la misma zona, y por
motivos del alza de precios en el puesto de peaje denominado (garita), es que
no se brinda el despacho de este mineral hasta llegar a un acuerdo entre los

consumidores y el presidente de esta comunidad.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Recepcion de Materia Prima: En esta etapa se recepciona la materia prima
(mineral HALITA) para identificar la calidad de la sal, de acuerdo a la cantidad
de impurezas que puede presentar.

Almacenamiento: La materia prima se almacena en un silo de recepcién en el
area de lavado para dar inicio a su acondicionamiento.

Pre molienda: En Daira SAC, después de haber lavado la sal, para
acondicionar la materia prima, se hace una premolienda con un molino de
Rodillos, y asi poder estandarizar el tamafio del grano.

Lavado: Después de haber estandarizado el grano en unos diez milimetros de
promedio, se lava con salmuera procedente de nuestros tanques de reposo
de salmuera.

Acondicionamiento de sal en grano: Una vez lavada la sal se almacena en los
silos de almacenamiento de materia prima lavada; esto se hace con la
finalidad de que la sal alcance su grado minimo de humedad, y asi poder estar
lista para entrar a proceso.

Secado: El proceso de secado se destaca como una técnica tradicional de
preservacion de alimentos de gran relevancia en la actualidad. Este método

implica la eliminacién de agua mediante el uso de aire caliente como agente
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desecante. (Padilla-Frias et al., 2020)

En esta etapa del proceso la sal entra a un horno rotatorio que se encuentra
a una temperatura que oscila entre los 110 — 150 (°C) para ser secada y
acondicionarla para la siguiente etapa. (la sal en esta etapa llega a una
humedad < 0.50%).

Molienda: Uno de los procedimientos mas significativos en la fabricacion de
sal destinada al consumo humano es la trituracion de la materia prima, en la
actualidad, mas del 90% de las instalaciones de produccién de sal en
Lambayeque utilizan molinos de martilos como parte del proceso
productivo.(Huaman Huambo, 2021)

Una vez secada, la sal pasa a ser molida por dos molinos de martillos para
pulverizar el grano y asi la sal quede refinada.

Enfriado 1: Una vez pulverizada la sal se enfria mediante un tornillo sin fin
para bajar la temperatura y asi poder agregar los aditivos sin que se degraden.
Adicion de aditivos: Ya enfriada la sal se adiciona el Yodato de Potasio(yodo)
(30 ppm a 40 ppm), el Fluoruro de Potasio (Fluor) (200 ppm a 250 ppm) y el
Ferrocianuro de Potasio (Antiapelmazante), en solucion, de acuerdo a los
parametros de calidad establecidos segun NTP. 209.015.2006.

Enfriado 2: Por ultimo, se enfria nuevamente la sal en dos tornillos sinfin
(gemelos) mediante el cual son recubiertos por un chaleco para poder agregar
agua fria e intercambiar calor, y asi poder llegar a una temperatura adecuada
de envasado.

Zarandeado: La sal pasa por una zaranda equipada con una malla distinta
para mesa o cocina.

Envasado: Un envase se define como el contenedor directo que alberga un
producto o un alimento, en términos generales, se espera que cumpla con
determinadas especificaciones que le permitan desempefar sus funciones
fundamentales, que incluyen la proteccion del producto, su funcionalidad y la
capacidad de motivar al consumidor.(Sierra et al., 2010)

Una vez refinada la sal se almacena en un tanque de almacenamiento, donde
después pasa a las maquinas embolsadoras para ser empaquetadas.
Almacenamiento de Producto Terminado: La relevancia de la calidad de los
alimentos se relaciona con el desempeno de los envases durante los

procedimientos de preparacion y almacenamiento de alimentos. En este
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entorno, la conformidad con las normativas alimentarias, es cada vez mas
rigurosa, demanda la comprensién de diversos aspectos fundamentales en
las relaciones entre los sistemas de empaque y los alimentos.(Navia P et al.,
2014).
La sal empaquetada se traslada a un almacén en donde es contabilizada por
pallets de 60 paquetes.
Despacho: Se transporta el producto terminado en pallets por un montacarga
para ser subido al carro de carga donde se va a proceder a descargar para
ser trasladado a su destino de venta.
En la siguiente figura se presenta el Diagrama de Flujo de la empresa Daira
SAC.

Figura 2

Diagrama de Bloques de la empresa DAIRA S.A.C. Perd.

INICIO

Recepcién de Materia Prima

M | CONFORME

Si

Almacenamiento
= Recepcién de
empaques

Pre Molienda

Almacén de Lavado Almacén de envases
Insumos y empaques
v Acondicionamiento de sal en
Mezclado de grano
aditivos =
Secado < T°110a145°¢c
Molienda
Enfriado 1

> Adicién de aditivos

Enfriado 2

Malla
COCINA /MESA "l Zarandeado

Envasado “

Almacenamiento de
_ producto terminado

FIN

Nota: Tomado del Manual HACCP de la Empresa DAIRA SAC. (2022)
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SAL REFINADA:

Sal que ha pasado por un proceso de purificacion, conocida por su color
caracteristico blanco y un sabor salado, es una fuente principal para la
obtencion de sodio y sus compuestos, asi como también del cloro.(Vera
Mendoza et al., 2021)

SAL PARA EL CONSUMO HUMANO:

Sal libre de impurezas y que se usa como medio de transporte para los
aditivos que contienen yodo y fluor, lleguen a las familias que presentan un
déficit de estos elementos, ya que la sal para el consumo humano es uno de
los compuestos con mas alcance en la poblacion por su consumo en los
aderezos de las comidas.

Este compuesto que en su mayoria esta formado por Cloruro de Sodio (NaCl),
y para ser distribuido en la industria alimentaria debe cumplir con la NTP
209.015.2006 (Enriquez, 2023).

SAL DE MESA:

Es la sal que ha pasado por un proceso de secado y refinamiento para obtener
una granulometria fina y ser distribuida a la poblacién, directamente para el
consumo humano ya que se encuentra fortificada con Yodo y Fluor, puede ser
con o sin adicion de antiapelmazantes, en quimica es conocida como cloruro
sédico NaCl (IIDENUT, 2022).

SAL DE COCINA O GRUESA:

Es la sal que ha pasado por un proceso de secado y fortificada con Yodo y
Flaor, de granulometria gruesa, con o sin adicion de antiapelmazantes y que
se rige a los parametros de calidad e inocuidad establecidos en la industria
alimentaria.(Gobierno de México, 2021).

SAL DE USO EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA:

Es la sal utilizada en la poblacion como recurso presente para el aderezo en
los alimentos, cumpliendo con los niveles adecuados de Yodo y Fluor
establecidos por la norma NTP 209.0152006, que son los adecuados para los
consumidores, ademas de tener una granulometria segun el tipo de sal
requerida y aportando nutrientes en la alimentacion.(Organizacion de las
Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion, 2023)

Sin embargo (OMS, 2023), indica que en adultos se recomienda una ingesta

inferior a 2000 mg/dia; y en el caso de los nifios de 2 a 15 afos, la OMS
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recomienda ajustar la dosis del adulto en funcidon a las necesidades
energéticas de aquellos

SAL YODADA:

La falta de yodo es un problema a la salud publica en distintos paises del
mundo, alrededor de 1600 millones de personas viven en lugares que indican
un alto riesgo de presentar varios trastornos debido a su carencia, siendo el
bocio la enfermedad mas comun por la falta de éste. A pesar de distintos
avances en tecnologia, en los ultimos doce afios, millones de nifios y de nifias
todavia nacen en hogares donde no se consume sal yodada.(Calvo, 2022)
Desde lo demostrado de su efectividad en el bocio endémico, el primer lugar
donde se empez6 a yodar la sal fue en Suiza, seguido de Estados Unidos,
poco después siguieron los paises mas desarrollados, y viendo el efecto que
causa los beneficios de yodar la sal, se extendio a lo largo del mundo.(Alvarez
& Caddrniga, 1996)

HALITA:

Segun (Cornelis Klein, Cornelius S. Hurlbut, 1997, p. 442) informa que la halita
es un mineral muy comun, esta formada por grandes capas y masas
irregulares; precipitando por evaporacion. También se encuentra concentrada
en las aguas de los manantiales salados, de los lagos salados y generalmente
en los océanos. Es el compuesto principal en los pozos salineros de mar.
Estos depdsitos de sal se forman por la evaporacion de grandes masas de
agua salada.

La Halita se utiliza quimicamente por su alta concentracion en sodio y cloro,
por lo tanto, se usa como materia prima para la elaboracion de sal refinada,
también se utiliza para la produccion de acido clorhidrico, y en su estado
natural para el ganado vacuno, curtido de pieles y para las carreteras contra
el hielo.

Segun el autor (Duran & Salvany, 2009), la halita se presenta en forma de
capas individuales de 10 a 50 cm de espesor.

HUMEDAD:

El calculo de la humedad es requerido obligatorio en los alimentos, siendo la
base de referencia que permite comparar valores y distinguir los distintos

valores de humedad para poder expresar si se encuentra en base seca o0 en
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qué estado se recibid, y generalmente para poder obtener estos resultados se
aplica un cierto grado de calor.(Food and Agriculture Organization, 2023)
I0DO:

El yodo es un mineral presente en los alimentos y fundamental en el cuerpo
humano, ya que ayuda a producir hormonas tiroideas, estas hormonas
controlan el metabolismo del cuerpo y diversas funciones que también son
importantes para el ser humano, ademas de que el cuerpo necesita estas
hormonas para el desarrollo de los huesos y el cerebro.(National Institutes of
Health, 2023).

CAPITULO Il: FUNDAMENTACION SOBRE EL TEMA ELEGIDO.

2.1.

21.1.

2.1.2.

PRODUCTO O PROCESO QUE ES OBJETO DEL TRABAJO DE
SUFICIENCIA PROFESIONAL.
PROBLEMA PARA LA DETERMINACION DE YODO EN LA SAL.

Uno de los grandes problemas en la planta procesadora de sal era saber
determinar la concentracion de yodo que se encontraba en el producto
terminado, ya que antes de mi ingreso realizaban analisis de manera empirica,
midiendo con un indicador llamado YODITEST, dicha medicidén no era precisa
y no determinada el valor cuantitativo de yodo, ya que simplemente al agregar
el yoditest a la sal, si este se encontraba con yodo tefiia de un color violeta, y
si no tenia yodo, la sal no tefiia de ningun color. Con este tipo de analisis no

podian saber si estaban cumpliendo con lo que exige la norma.

PROBLEMA PARA LA DETERMINACION DE HUMEDAD EN LA SAL.

Otro gran problema en la planta de sal, era que no sabian determinar de
manera cuantitativa el porcentaje de humedad, tanto en la entrada (materia

prima), como en la salida (producto terminado).

Lo que se realizaba era un trabajo empirico, donde las personas
encargadas de procesar la sal, mediante analisis sensoriales determinaban si
la sal se encontraba humeda o no, sin saber si estaban cumpliendo con lo que

estipulaba la norma.
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2.1.3.

2.1.4.

2.1.5.

PROBLEMA PARA CARACTERIZAR LAS MEDIDAS DE YODACION EN LA
SAL, TOMANDO EN CUENTA LA CARGA CON LA CUAL SE ESTA
PROCESANDO.

Debido a los problemas antes mencionados, no tenian el conocimiento
de manera cuantitativa cual era la concentracion de yodo en la sal del producto
terminado, por ende, no podian controlar el caudal con el que se dosificaba la
solucion de yodato de potasio con antiapelmazante, que son los aditivos que

lleva la sal.

Dicho problema radicaba especialmente en que no podian controlar el
flujo con el cual se alimentaba el proceso, ya que realizaban este proceso de
manera empirica y no tenian registrados los parametros para ajustarlos segun

el aumento o disminucién del flujo de entrada.

PROBLEMA PARA LA ELIMINACION DE IMPUREZAS DE LA MATERIA
PRIMA, Y EL USO DE SALMUERA PARA EL LAVADO DE LA SAL.

Otro problema que se tenia en la planta era el exceso de impurezas
procedentes de la mina, lo que se hizo, es agregar el area de lavado para quitar
dichas impurezas con la que viene la materia prima de la mina, pero no tenian
conocimiento que para el lavado de sal se necesita salmuera para evitar que la
sal se diluya, trayendo como consecuencia una perdida significativa de sal en

el lavado.

PROBLEMAS PARA DETERMINAR LOS PARAMETROS DE SECADO DE
LA SAL EVITANDO EL EXCESO EN GASTO DE GLP.

Como no se llevaba un control estricto y se trabajaba empiricamente; no
sabian si estaban teniendo un exceso econdmico de combustible, tampoco
registraban la temperatura con la cual se trabajaba el horno rotatorio, de
acuerdo al aumento o disminucion del flujo de entrada. No contaban con
termocuplas para la medicion de temperatura en el horno rotatorio, y se
trabajaba con un sistema de doble secado; es decir, dos hornos rotatorios para

secar la materia prima.
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2.2,
2.21.

TEORIA Y LA PRACTICA EN EL DESEMPENO PROFESIONAL.
PARA EL PROBLEMA DE LA DETERMINACION DE YODO EN LA SAL:

La empresa no contaba con un Laboratorio de Calidad, para la
determinacion de los analisis de yodo; es asi que, por primera vez en Daira
S.A.C., el 1 de diciembre del 2018 se fundaria el Laboratorio de Calidad en la

planta procesadora de sal refinada.

Para montar el laboratorio se solicitaron los siguientes equipos y

materiales:
- Balanza Analitica de hasta 3 decimales.
- Termobalanza.
- Cocina eléctrica.
- Destilador de agua.
- Bureta de 25 ml.
- Soporte Universal.
- Fiola de 1000 ml, 500 mly 250 ml.
- Matraz Erlenmeyer de 250 ml.
- Crisol de 100 ml.
- Probeta de 50 ml.
- Vaso de precipitado de 500 ml, 250 ml,100 ml y 50 ml.
- Pipeta terminal de 5 mly 1 ml.
- Espatula.
- Soporte para pipeta.
- Bomba para pipeta.
- Gotero de 50 ml.
- Piseta de 1L.

- Bagueta de 20 cm.
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- Tapodn para matraz de Erlenmeyer.

Se encontré informacion sobre la marcha analitica, para determinar la
concentracion de yodo en la sal; siendo el MINSA la entidad que proporcionaria
la marcha para realizar el analisis de determinacion de yodo en la sal por el

método titrimétrico.

Para la determinaciéon de Yodo en la sal se necesitd los siguientes

reactivos:
- Acido fosférico al 85%.
- Yoduro de potasio.
- Tiosulfato de sodio pentahidratado.
- Almidodn soluble.
- Agua destilada

Preparacion de Soluciones.

- Yoduro de Potasio al 10%.

- Pesar 10 g de yoduro de potasio y diluir con 100 ml de agua
destilada en un vaso de precipitado, luego agitar con una bagueta
para homogenizar la solucion; por ultimo, transferir a una fiola de
250 ml.

- Tiosulfato de Sodio 0.005N.

- Pesar 0.31 g de Tiosulfato de sodio pentahidratado, diluir con 250
ml de agua destilada recientemente hervida y fria en un vaso de
precipitado, luego agitar con una bagueta para homogenizar la

solucion y por ultimo transferir a una fiola de 500 ml.

- Se debe almacenar protegida de la luz, ya que esta solucion es
relativamente inestable, hasta el diéxido de carbono en el aire

puede causar su descomposicion.
- Almidon Soluble al 1% (Solucién indicadora).

- Pesar 0.5 g de almidén y diluir con 15 ml de agua destilada en un
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crisol, agitar la solucidén con una bagueta.

- Hervir 35 ml de agua destilada en una cocina eléctrica, una vez
gue esta caliente, agregar la soluciébn antes preparada y dejar
hervir hasta obtener una solucién clara, finalmente dejar enfriar y

almacenar tapado en un gotero.

Determinacion de Yodo.

1. Proceder a llenar la bureta de 25 ml de Tiosulfato de sodio
pentahidratado al 0.005N.

2. Pesar10g 0.1 g de sal (anotar el peso exacto) y diluir la muestra

con 50 ml de Agua destilada en un matraz de 250 ml.

3. Agregar 5 ml de Yoduro de potasio al 10% con 1 ml de Acido
Fosforico al 85%, agitar la solucion, tapar con un tapon y dejar

reposar la muestra por 10 min.

4. Titular con el Tiosulfato de sodio desde la bureta agitando el
matraz hasta que el color de la solucion se torne ligeramente
amarilla, afadir de 3 a 5 gotas de almidén al 1% como indicador y
agitar, continuar la titulacion hasta la completa desaparicion del

color azul.
5. Anotar y registrar los datos para los célculos respectivos.
Calculos de resultados.

(V—BK)xNx21.16 x 1000
Peso seco de sal(g)

ppm(l) =
Dénde:

V = Gasto de Tiosulfato de sodio 0.005 N (mL)
BK = Gasto de Tiosulfato de sodio 0.005 N por el blanco.
N = Normalidad del tiosulfato.

21.16 = Peso equivalente de yodo.

En la siguiente Figura se muestra el proceso para la determinacion de

yodo.
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Figura 3
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En la siguiente figura se muestran ya los resultados que se obtenian
cuando con los parametros de calidad establecidos, obteniendo un mejor

ordenamiento para el control de calidad en la produccion.

Figura 5

Control de yodo actual (ya se cumplen con los parametros).
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Nota: Tomado del Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la Empresa DAIRA
SAC.

2.2.2. PARA EL PROBLEMA DE LA DETERMINACION DE HUMEDAD EN LA SAL:

Para poder determinar la humedad en la sal, se compré una
termobalanza. Equipo muy util ya que simplemente se coloca una alicuota de
sal (tomada como muestra en la salida de la zaranda), y luego pesar, después
el equipo se pone en marcha aumentando la temperatura entre los 100 y 120

°C para poder evaporar el agua que se encuentra en la muestra de ensayo.

Por 10 minutos se deja trabajar el equipo hasta que termine su proceso,
obteniendo una medicion, que, como resultado por una diferencia de pesos, el
equipo mismo deduce el porcentaje de humedad en la que se encuentra la
muestra, logrando asi saber con exactitud la humedad que contiene el producto

terminado.

Este proceso ayuda a deducir los parametros de medicién de acuerdo

al flujo con el que se esta trabajando en funcion a la temperatura del quemador,
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reduciendo costos de produccioén por el ahorro de combustible que se genera

al tener el dato exacto de la humedad.

En la siguiente Figura se muestra como se realiza un analisis de

Humedad en la Termobalanza.

Figura 6

Determinacion de humedad de producto terminado.

Nota: Pesado de sal para la determinacién de humedad en la termobalanza.

2.2.3. PARA EL PROBLEMA DE CARACTERIZAR LAS MEDIDAS DE YODACION
EN LA SAL, TOMANDO EN CUENTA LA CARGA CON LA CUAL SE ESTA
PROCESANDO.

Este problema en particular, se hicieron una serie de mediciones para
determinar el caudal exacto con el que se deberia de dosificar los aditivos de
acuerdo a la carga con la que se estaba procesando; pero surgia el problema
donde el sistema de dosificacién de aditivos no era el correcto, ya que se
utilizaba un medidor gradual mecanico, que en el mundo de la medicina se le

conoce como via de venoclisis.

Con este método, no se podia tener una medicion gradual, ya que no
indica ni una medida para el control de la dosificacién. Como se buscaba tener
una medicidon fija en la dosificacion del yodo, se compré una bomba
dosificadora como se muestra en la Figura 7, para poder obtener datos exactos
y controlar la dosificacion del fluido.
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Esta bomba dosificadora ayudé a obtener

los parametros de

dosificacion, teniendo en cuenta la carga con la que se esta procesando; la cual

indica la Tabla 1.

Tabla 1

Registro de parametros de dosificacidon en bomba dosificadora.

Marcacion
Pulsaciones
Carga (Ton/hr) de
de la Bomba
(Ppm)
7 24 30
7.5 25 30
8 28 30
8.5 29 30
9 30 32
95 32 32
10 33 32
10.5 33 30
12 34 30

Figura 7
BOMBA DOSIFICADORA.

Nota: Laboratorio de Calidad de la Empresa DAIRA SAC.
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2.2.4. PARA EL PROBLEMA DE LA ELIMINACION DE IMPUREZAS DE LA
MATERIA PRIMA, Y EL USO DE SALMUERA PARA EL LAVADO DE LA
SAL.

En Daira SAC no se contaba con un area de lavado, para purificar el
mineral; ya que asi como recibian el mineral, como se muestra en la Figura 8,
entraba a proceso, sin antes acondicionar la materia prima con un lavado para

sacar las impurezas.

Como iniciativa indiqué al dueno de la empresa que se podia aumentar
la pureza y la blancura de la sal, teniendo un mecanismo de lavado, ya que al
lavar la sal restarian estas impurezas que vienen junto con el mineral, siendo
una de ellas el exceso de pajarrabia, que es una cinta con la que amarran los
sacos, ademas de manchas negras que es provocada por el uso de la
maquinaria para explotar el mineral, esto sucede ya que al momento de la
explotacion del mineral no hay mucho cuidado con el personal encargado, y

solo por avanzar ensacan el mineral de una manera descuidada.

Esas impurezas se reflejaban en el producto terminado, ya que como
consecuencia del no lavar la sal presentaba puntos de color negro, azules,
arena y pedazos de astilla, que se distinguian con facilidad por el color blanco

de la sal.

Por lo tanto, se inicié la edificacion del area de lavado, poniendo en
marcha el sistema de bombeo por aspersion, en el cual el mineral una vez
recepcionado en la tolva de recepcion de materia prima, se hace una primera
molienda para poder homogenizar la medida del grano a 2 cm, ya que de la
mina el grano viene en roca con un tamafio de 3 a 5 cm, luego de ello pasa a
un sinfin lavador como se muestra en la Figura 9, para transportar el mineral
mientras esta siendo lavado por unas duchas de sistema de aspersion como

se muestra en la Figura 10.

Para el area de lavado se construyé 4 pozos de 20 000 Litros de
capacidad, como se muestra en la Figura 11, cada uno para almacenar
salmuera; como la salmuera que lavaba la materia prima llevaba todas las
impurezas, antes de volver a utilizarla se tenia que pasar por un proceso de

purificacion liberando el polvo, arena y demas impurezas en los primeros
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pozos, ya que por decantacion los sélidos tienden a irse al fondo del pozo,
mientras el fluido que se ubica en la parte de arriba pasa al siguiente pozo para
que tenga el mismo procedimiento, y asi sucesivamente hasta que llega al
ultimo pozo, para que la salmuera nuevamente se purifique, y ya pueda ser

bombeada a las duchas de aspersion que lavan el mineral.

Todo este sistema se recircula hasta que el primer pozo esté lleno de
impurezas; es decir, se hace una purga y se refresca con 16000 litros de
salmuera que se tiene almacenada en un pozo exterior al area de lavado que
es donde se prepara la salmuera con el polvo que se extrae de las maquinas
envasadoras y agua, la cual es usada para enfriar los sinfines que transportan
el producto terminado como se muestra en la Figura 12, como esta agua se
encuentra a una temperatura de 45 °C, facilita la solucion aumentando la
solubilidad de la sal. Esta salmuera se encuentra aproximadamente con un
33% de Salinidad.

El motivo por cual se usa salmuera para lavar la sal, es porque si se
llegara a utilizar agua dulce, tendriamos mayor porcentaje de merma en el
lavado de la sal, ya que hasta que la salmuera llegue a su punto de saturacion,

se va a ir disolviendo sal en ese trayecto.

Gracias a este sistema de lavado, la materia prima aumenta su pureza y
se distingue su calidad en cuanto al color y el tamafo del grano, como se
muestra en la Figura 13, y después de 2 dias de oreado es transportada al silo

de proceso para su molienda y secado.

Figura 8
RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

Nota: Materia Prima, tomada del silo de almacenamiento del Area de Lavado de la
Empresa DAIRA SAC.
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Figura 9

Sinfin Lavador de Materia Prima.

N \

Nota: Sinfin lavador, tomada del Area de Lavado de la Empresa DAIRA SAC.

Figura 10
Duchas de Lavado Sinfin Lavador.

Nota: Duchas de Aspersion, tomada del Area de Lavado de la Empresa DAIRA SAC.
Figura 11

Recirculacion de salmuera en los pozos de lavado.

Nota: Flujo de Salmuera, para su purificacion en los pozos de lavado de la Empresa
DAIRA SAC.
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Figura 12

Preparacion de salmuera.

Nota: Tanque de recepcion de agua proveniente del enfriado del producto terminado
de la Empresa DAIRA SAC.
Figura 13

Materia Prima Lavada y oreada.

Nota: Materia Prima lavada tomada del Area de Lavado de la Empresa DAIRA SAC.

2.2.5. PARA EL PROBLEMA DE DETERMINAR LOS PARAMETROS DE SECADO
DE LA SAL EVITANDO EL EXCESO EN GASTO DE GLP.

Para poder determinar los parametros, se tuvieron que realizar varias
mediciones tomando en cuenta la carga con la que se esta procesando, ya que
esta vez se tenia todas las herramientas para poder realizar las mediciones

correspondientes.

Gracias a las mediciones de humedad se logré registrar los datos
requeridos, obteniendo como conclusién que efectivamente habia un exceso

de combustible en el secado de la sal; esto se daba, porque se tenia un sistema
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de sacado que contaba con un pre secado inicial para acondicionar a la materia

prima, como se muestra en la Figura 14, pero éste era en vano ya que segun

el reporte de mediciones, la diferencia de humedad entre la salida del pre

secado a la salida del secado era + 0.02 % como se muestra en la Tabla 2,

siendo un porcentaje minimo, asi que se desestimé la idea de tener un pre

secado y un secado, para solamente quedarnos con un horno rotatorio que

seria el secador con el que se trabaja hasta la fecha.

Reduciendo asi el consumo de GLP de 35 gal/hr a 28 gal/hr, haciendo

un ahorro de 7 gal/hr de horas productivas.

Tabla 2

Tabla Anterior de Parametros de Humedad del Producto Terminado en comparacion

del Presecado y Secado segun la Carga.

%Humedad %Humedad
Carga (Ton/hr)

Pre Secado Secado
7 0.15 0.16
7.5 0.15 0.16
8 0.15 0.15
8.5 0.15 0.16
9 0.15 0.16
9.5 0.20 0.22
10 0.25 0.25
10.5 0.40 0.41
12.5 0.40 0.42
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Figura 14

Control de temperatura anteriormente.

gD 2

FORMATO DE CONTROL DE TEMPERATURA
EN LOS CILINDROS

HORA TEMPERATURA HORA | TEMPERATURA HORA TEMPERATURA HORA TEMPERATURA HORA TEMPERATURA
PRESECADO| 7:30a. m. 10:30a. m. 121 12:30 p. m. 120 3:00 p. m. 5:30p. m.
FECHA: 06/01/21 | SECADO | 7:30a.m. | PARADA DE PROD. | 10:30a. m. 91 12:30 p. m. 90 3:00 p. m. | PARADA DE PROD. | 5:30 p. m. | PARADA DE PROD.
ENFRIADO | 7:30 a. m. 10:30 a. m. 65 12:30 p. m. 66 3:00 p. m. 5:30 p. m.
PRESECADO| 7:30 a. m. 140 10:30a. m. 136 12:30 p. m. 137 3:00 p. m. 137 5:30 p. m. 137
FECHA: 07/01/21 | SECADO | 7:30a.m. 98.5 10:30a. m. 93.5 12:30 p. m. 92 3:00p. m. 92 5:30p. m. 92
ENFRIADO | 7:30a. m. 78 10:30a. m. 75.5 12:30 p. m. 75 3:00 p. m. 73.5 5:30p. m. 75
PRESECADO| 7:30 a. m. 135 10:30a. m. 140 12:30 p. m. 137 3:00 p. m. 141 5:30p. m. 140
FECHA: 08/01/21 | SECADO | 7:30a.m. 9 10:30a. m. 95 12:30 p. m. 91 3:00p.m. 97 5:30p. m. 94
ENFRIADO | 7:30 3. m. 75 10:30 a. m. 80 12:30 p. m. 79 3:00 p. m. 79 5:30 p. m. 75
PRESECADO| 7:30a. m. 126 10:30a. m. 130 12:30 p. m. 135 3:00 p. m. 130 5:30p. m.
FECHA: 11/01/21 | SECADO | 7:30a.m. 82.5 10:30a. m. 85 12:30 p. m. 84 3:00 p. m. 85 5:30 p. m. | PARADA DE PROD.
ENFRIADO | 7:30a. m. 70 10:30a. m. 72 12:30 p. m. 73 3:00 p. m. 75 5:30p. m.
PRESECADO| 7:30a. m. 145 10:30a. m. 135.9 12:30 p. m. 130 3:00 p. m. 123 5:30 p. m. 125
FECHA: 12/01/21 | SECADO | 7:30a.m. 94 10:30 2. m. 90 12:30 p. m. 87 3:00p.m. 34 5:30p. m. 85
ENFRIADO | 7:30a. m. 75 10:30a. m. 73 12:30 p. m. 70 3:00 p. m. 65 5:30p. m. 69
PRESECADO| 7:30a. m. 122 10:30a. m. 110 12:30 p. m. 125 3:00 p. m. 124 5:30p. m.
FECHA:13/01/21 | SECADO | 7:30a.m. 79 10:30a. m. 78.5 12:30 p. m. 88 3:00 p. m. 88 5:30 p. m. | PARADA DE PROD.
ENFRIADO | 7:30a. m. 61.5 10:30a. m. 62 12:30 p. m. 68 3:00 p. m. 68 5:30p. m.
PRESECADO| 7:30 a. m. 10:30 a. m. 127 12:30 p. m. 3:00 p. m. 107 5:30 p. m.
FECHA:14/01/21 | SECADO | 7:30 . m. | PARADA DE PROD. | 10:30 a. m. 88 12:30 p. m. | PARADA DE PROD. | 3:00 p. m. 75 5:30 p. m. | PARADA DE PROD.
ENERIANN 1302 m A 12300 m 2000 m 3} 530n m

Nota: Tomada
DAIRA SAC.

7302 m

del Manual de las Buenas Practicas de Manufactura de la Empresa

En la Siguiente Tabla se muestra el cambio de las Humedades del

Producto Terminado, eliminando el Pre secado y trabajando con un solo horno

rotatorio.

Tabla 3

Tabla Actual Optimizada de Registro Parametros de Temperatura del Horno Rotatorio

segun la Carga.

Carga (Ton/hr)

Temperatura

Quemador

(°C)

%Humedad

Producto

Terminado

7.5

8.5

9.5
10
10.5
12.5

115
120
125
130
135
135
135
130
135

0.15-0.20
0.15-0.20
0.15-0.20
0.15-0.20
0.15-0.20
0.20-0.25
0.25-0.30
0.30-0.35
0.30-0.35
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En la siguiente Figura se muestra el registro actual de la temperatura en
la que se encuentra la Sal en las diferentes etapas de su Secado, quitando por

completo el Presecado que se hacia anteriormente.

Figura 15

Control de temperatura actual.

— FORMATO DE CONTROL DE TEMPERATURA
o 2 EN LOS CILINDROS
HORA | TEMPERATURA HORA | TEMPERATURA HORA TEMPERATURA HORA TEMPERATURA HORA | TEMPERATURA
SECADO [ 7:30a.m. 108 10:30a.m. 12:30p. m. 123 3:00p. m. 116 5:30p. m. 111
1/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30a. m. 97 10:30 a. m. |PARADA DE PROD.| 12:30 p. m. 108 3:00p. m. 105 5:30p. m. 98
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 84 10:30a.m. 12:30p. m. 84 3:00p. m. 88 5:30p. m. 89
SECADO | 7:30a.m. 10:30a. m. 130 12:30 p. m. 123 3:00 p. m. 125 5:30 p. m. 123
2/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30 a. m. [PARADA DE PROD.| 10:30a. m. 1115 12:30p. m. 110 3:00p. m. 111 5:30p. m. 110
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 10:30a. m. 96 12:30p. m. 85 3:00p. m. 85 5:30p. m. 85
SECADO [ 7:30a.m. 10:30a. m. 131 12:30p. m. 120 3:00p. m. 5:30p. m. 105
5/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30 a. m. [PARADA DE PROD.| 10:303. m. 112 12:30p. m. 108 3:00 p. m. [PARADA DE PROD.| 5:30 p. m. 95
ENFRIADO 2| 7:30 a. m. 10:30a. m. 96 12:30p. m. 84 3:00p. m. 5:30p. m. 83
SECADO | 7:30a.m. 10:30a. m. 118 12:30 p. m. 120 3:00 p. m. 128 5:30 p. m. 120
6/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30 a. m. |PARADA DE PROD.|10:30 3. m. 109 12:30p. m. 105 3:00p. m. 109.5 5:30 p. m. 104
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 10:30a. m. 98 12:30p. m. 92 3:00p. m. 94 5:30p. m. 93
SECADO [ 7:30a.m. 121 10:30a.m. 120 12:30p. m. 124 3:00p. m. 5:30p. m.
7/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30a. m. 110 10:30a. m. 106 12:30p. m. 109.5 3:00 p. m. [PARADA DE PROD.| 5:30 p. m. |PARADA DE PROD
ENFRIADO 2| 7:30 a. m. 94 10:30a.m. 92 12:30p. m. 94 3:00p. m. 5:30p. m.
SECADO | 7:30a.m. 10:30a. m. 121 12:30 p. m. 115 3:00 p. m. 111 5:30 p. m.
8/07/2021 ENFRIADO 1| 7:30 a. m. [PARADA DE PROD.| 10:30a. m. 110 12:30p. m. 107 3:00p. m. 103.5 5:30 p. m. [PARADA DE PROD
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 10:30a. m. 94 12:30p. m. 97.5 3:00 p. m. 95.5 5:30p. m.
SECADO | 7:30a. m. 10:30a. m. 119 12:30 p. m. 122 3:00p. m. 123 5:30 p. m. 122
12/07/2021  [ENFRIADO 1| 7:30 a. m. | PARADA DE PROD.|10:30a. m. 104.5 12:30p. m. 110 3:00p. m. 111 5:30p. m. 110
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 10:30a.m. 89.5 12:30p. m. 94 3:00p. m. 93 5:30p. m. 94
SECADO | 7:30a.m. 120 10:30a. m. 121 12:30 p. m. 122 3:00 p. m. 120 5:30 p. m. 121
13/07/2021  [ENFRIADO 1| 7:30a. m. 108 10:30 a. m. 110 12:30p. m. 110 3:00p. m. 108 5:30 p. m. 110
ENFRIADO 2| 7:30a. m. 84 10:30a. m. 94 12:30 p. m. 93 3:00 p. m. 84 5:30p. m. 94
SECADO [ 7:30a.m. 120 10:30a. m. 115 12:30p. m. 118 3:00p. m. 115 5:30p. m. 118
14/07/2021  [ENFRIADO 1| 7:30a. m. 108 10:30a.m. 102 12:30p. m. 109 3:00p. m. 107 5:30p. m. 109
ENFRIADO 2| 7:30 a. m. 83 10:30a. m. 85 12:30p. m. 98 3:00p. m. 97.5 5:30 p. m. 96

Nota: Tomada del Manual de las Buenas Practicas de Manufactura de la Empresa
DAIRA SAC.

CAPITULO Ill: APORTES Y DESARROLLO DE EXPERIENCIA.

Al llegar a la planta, saliendo de la universidad, aproveche los
conocimientos obtenidos para realizar un ensayo de laboratorio, y eso fue lo
primero que apliqué; tomando como muestra un ensayo de laboratorio de la
clase de fisico quimica para la determinacién de yodo en la sal, investigué la
norma NTP 209 015 para saber qué tipo de analisis se le hacia a la sal; me di
cuenta que también tenia que tener un parametro de humedad, asi que recordé
la clase de Industria de los Alimentos, como se realizaba un analisis para
determinar la humedad, apliqgué mis conocimientos y comencé a sacar

humedad en el producto terminado.

Empecé con esos 2 anadlisis y para ello tuve que implementar un
laboratorio, como se muestra en la Figura 16, siendo yo mismo quien cotizaria

todos los instrumentos y materiales necesarios para comenzar con los ensayos,
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y fue asi que se forma por primera vez en la planta de sal Daira S.A.C. un

laboratorio de analisis.

Figura 16

Laboratorio de Calidad.

Nota: Laboratorio de Calidad de la Empresa DAIRA SAC.

3.1.

OBTENCION DE LA CERTIFICACION HACCP.

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, bien
conocido por sus siglas como HACCP, tiene un enfoque cientifico para tratar el
control del proceso, disefiado para prevenir y asegurar la aplicaciéon de
controles en cualquier punto de wun sistema de produccion de

alimentos.(Moreno Guavita, 2012)

Para poder consolidar la marca de Sal JUD'Mar en el mercado y darles
la seguridad a los clientes de comprar un producto de calidad, se planifico llevar
a cabo la documentacion para la obtencion del Certificado HACCP, que
significa en espafiol “Analisis de peligros y de puntos criticos de control”, que

garantiza la inocuidad alimentaria del producto.

Tuve la participacién de habilitar el plan HACCP junto con el Ingeniero
Juan Carlos Larrea Alvines, quien es mi maestro, ya que aprendi muchos temas
en cuanto a documentacion y a la determinacion de los Puntos criticos para

crear el manual del plan HACCP.
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Para pasar la evaluacion de certificacion HACCP, se tuvieron que
considerar varios puntos como determinar un analisis de peligros, determinar
los puntos criticos de control, establecer un limite, establecer una vigilancia,
establecer las medidas correctivas y establecer un sistema de documentacién

sobre todos los procedimientos.

Hoy en dia, la alimentacién es un factor crucial que impacta directamente
en la salud humana. En este sentido, los lugares que venden alimentos deben
adherirse a normativas fundamentales de higiene y control durante la
manipulacion de los productos, dado que el procesamiento de estos constituye

el principal factor de riesgo.(Ramos et al., 2017).

La informacion proporcionada en las etiquetas de los alimentos resulta
muy beneficiosa para los consumidores, ya que no solo les permite conocer las
caracteristicas fundamentales de los productos que consumen, sino también
formarse una impresion aproximada de la relacién entre el precio y la calidad
de dicho alimento.(Ablan Bortone et al., 2007).

Como Jefe de planta mi aporte estuvo en el cambio de restructuraciéon
de la planta, ya que la planta se encontraba en un estado deplorable por la
misma sal que dafa por completo las estructuras, por el ambiente que se llena

de polvo de sal, cada vez que se procesa.

Para poder realizar los cambios se consideré una parada de planta de
unos 15 dias para cambiar las estructuras que estaban dafadas, sobre todo el

fierro que estaba muy oxidado en el area de proceso y lavado.

En el area de envasado:

Se consideré el lijado de las estructuras que estaban oxidadas cémo las
vigas y parte de la base de las maquinas enfardadoras que son de metal, para
luego ser pintadas con pintura blanca epdxica, que es mas resistente a la sal,
y evita que el metal y la pared se corroa con facilidad, cdmo se muestra en la

Figura 17.
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Figura 17
Area de Envasado.

Nota: Tomada del area de envasado de la Empresa DAIRA SAC.

Se pintd los pisos, paredes y se reemplazo el techo que se encontraba

en malas condiciones por la corrosion, como se muestra en la Figura 18.

Figura 18

Area de Envasado.

Nota: Tomada del almacén de la Empresa DAIRA SAC.

También se cambiaron todos los pallets de madera en las que se
apilaban los paquetes con pallets de polipropileno, ya que en los pallets de

polipropileno es mas facil el lavado para su limpieza.

Se colocaron filos de media cafia en toda el area de envasado para la
accesibilidad de su limpieza y se hizo la instalacion de trampas de luz para los

insectos, como se muestra en la Figura 19
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Figura 19

Area de Envasado.

Nota: Trampa de luz y filo media cafa del area de envasado de la Empresa DAIRA
SAC.

En el area de proceso:

Aqui se hizo una reestructuracion completa de la base en la segunda
planta, ya que toda la base era de metal, y en el area de proceso es dénde el
ambiente es mas agresivo y hay demasiado polvo; para poder limpiar las
estructuras, se utilizan mangueras para efectuar el lavado, creando asi una

salmuera que al pasar por toda la base comienza a corroerla agresivamente.

Por eso se decidid modificar la estructura de metal por una de
polipropileno, como se muestra en la Figura 20; creando asi una base con los

mismos pallets que se obtuvieron para apilar los paquetes.

Figura 20
Area de Proceso.

Nota: Segunda planta del area de proceso de la Empresa DAIRA SAC.
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Ademas de pintado y en la primera planta se colocé también filos de

media cafa para facilitar el lavado de las estructuras.
En el area de lavado:

En esta area solo se hizo limpieza de los elevadores, puliéndolos para

después pintarlos con pintura blanca epodxica.

También se pintaron las paredes y los pisos de los silos dénde se
almacena la materia prima lavada, como se muestra en la Figura 21, y se hizo
una limpieza de la faja sanitaria por donde se transporta la materia prima

cuando ya esta apta para entrar a proceso.

Figura 21

Area de Lavado.

Nota: Area de lavado, recepcion de la materia prima de la Empresa DAIRA SAC.

Ademas, mediante capacitaciones como se muestra en la Figura 17 se
concientizd al personal en ensefiarles la importancia que tiene el que un
producto esté correctamente lotizado, ya que le da seguridad al proveedor de
que se tiene un estricto control en el proceso, y se puede dar una solucion

inmediata ante un reclamo.
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Figura 22

Capacitacion al personal de la empresa Daira SAC en HACCP, BPM, PGH.

Nota: Auditorio de la empresa Daira SAC.

En las siguientes Figuras se muestra un ejemplo del llenado de las fichas

para el control de envasado.

Figura 23
Control de envasado (Puntos de control).

Cédigo

Manual de Buenas Practicas | "

de Manufactura Verstan. | Sogiide 022

IRA

CONTROL DE ENVASADO (PUNTOS DE CONTROL)
Anali:

lo por:
5 FECHA DE
A £ VERIFICACION INTEGRIDAD
ANALISIS ORGANGLERTICO B o tan VENCMIENTO- | e ASE
FECHADE | FECHA DE - UNIDADES
wuesTReo | propuccion | N'DELOTE | pop)ore UNIDADES AUSENCIA
DEFEGTUDSAS DE
ook | coLor | sasor | .0F c N c N < N
EXTRANA
T CONFORME
N: NO CONFORME
Observaciones:
JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SUPERVISOR DE AC - SST

Nota: Manual de Buenas préacticas de Manufacturas. (2022)
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Figura 24

Control de envasado llenado (Puntos de control).

i
|

.AIRA_ Manual de Buenas Pricticas | "™ | "
| — de Manufactura Version | Segunca 2022

CONTROL DE ENVASADO (PUNTOS DE CONTROL)

................................

FECHADE | e e
MUESTRED | mocuccon | W OELOTE

UMOADES
PORLOTE | uUmOADES

i2-ple-22 | 2-0¢-22 ey iy | ¥, Uiz

2-Dic-2 | 2-2x Ry wredon, 535C
22 | 3-De-22 v whdonzy, 79, 0%
B2z | v

bie-72 | 5-De-n o unispaL P, S3
. K

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)

3.1.1. Control de Proceso.

Se realiz6 un seguimiento minucioso en el control del proceso, la cual se
muestra en la Figura 20 y 21; identificando cada punto critico de control, y
anotando los parametros de medicidbn para las buenas practicas de

manufactura.

El monitoreo de procesos es una situacion univariante, comunmente se
realiza a través de la observacion de graficos de control que evaluan la
ubicacion y variabilidad, dado que solo se considera una variable, la
interpretacion de una sefial resulta mas sencilla, no obstante en un escenario
multivariante, la interpretacion de la sefal se vuelve mas compleja, ya que
puede ser consecuencia de la interrelacion entre diversas variables.(Fermin
et al., 2009)
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Figura 25

Control de proceso (Puntos de control).

Cédigo | BEM — DS — 005
B AIR A Manual de Buenas Practicas | Fecha | NOVIEMBRE 2022
> de Manufactura Version | Sequnda 2022

| CONTROL DE PROCESO (PUNTOS DE CONTROL)

PRODUCCION
FECHA DE PRODUCCION N° DE LOTE POR LOTE

TEMPERATURA HUMEDAD TEMPERATURA HUMEDAD
INICIAL INICIAL FINAL FINAL

C: CONFORME
N: NO CONFORME

Observaciones:

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SUPERVISOR DE AC - SST

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)

Figura 26

Control de proceso llenado (Puntos de control).

653 023,
({2 032/

: :v 207c | 43¢ | 66.5% 0.32y,
isco 2o3¢ | Yo, | G632 035
y3z e | 1% | % | @ 3.

033,

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)
3.1.2. Liberacion de producto final.
Antes de ser liberado un producto al mercado se registran los lotes

procesados teniendo en cuenta los parametros de calidad, como se muestra

en la Figura 22 y 23; para tener la garantia de liberar un producto en buenas

condiciones y cumpliendo con lo que exige la norma.
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Figura 27

Liberacion del producto final.

LIBERACION DE PRODUCTO | Cédige | BPM - SC-008
a I o FINAL Fecha | NOV-2022

Versién | SEGUNDA

LIBERACION DEL PRODUCTO FINAL

Fecha de
produccisn

Fecha de muestreo / Hora N de lote / unidades por lote | Analizado por N de analisis Observaciones

Jefe de produccion

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)
Figura 28

Liberacion del producto final llenado.

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)

3.1.3. Registro de Materia Prima.

Al momento de la recepcion del grano de Halita, procedente de la mina,
se le hace un control de humedad para determinar la merma de la materia
prima, como se muestra en la Figura 24 y 25; ya que el 100% mineral no es

mineral, sino que una parte del porcentaje es agua que se encuentra dentro del
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grano, es por ello que para sacar un porcentaje real en peso de la materia prima
que esta llegando se toma una muestra, seguidamente entra a lavado, para
luego ser almacenado en el almacén de materia prima lavada y al secar por
sistema de oreado la materia prima se le hace un seguimiento para su

liberacion.

Figura 29
Registro de materia prima.

Codigo BPM - DS - 001

BAl RA\_( REGISTRO DE MATERIA PRIMA Fecha Nov-22

Version SEGUNDA

rECHA DE PLACA LOTE PESO FECHA DE UBICACION HUMEDAD FECHA DE HUMEDAD DE

INGRESO DE MP LAVADO DE MP LIBERACION MP LAVADA

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SUPERVISOR DE AC - S§

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)
Figura 30
Registro de materia prima llenado.

Nota: Manual de Buenas practicas de Manufacturas. (2022)
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3.1.4. Parametros de calidad.

En general gracias a la cooperacion del personal y a la constante lucha
por capacitarlos, se logré la optimizacion de la planta, teniendo ahora un
manual para las buenas practicas de manufactura analizando cada punto critico

de control, teniendo en cuenta los parametros de proceso establecidos.

Es una preocupacion constante, la produccidén de alimentos sanos, asi
como también la de los organismos estatales encargados de proteger la salud
de los consumidores y de la sociedad en general. Hasta hace poco, la garantia
de la inocuidad de los alimentos se llevaba a cabo mediante un enfoque
reactivo. Estos sistemas orientados a la inocuidad y calidad se centran en
supervisar las materias primas, procesos y productos mediante pruebas fisicas,

quimicas y biolégicas llevadas a cabo en laboratorios.(Mercado, 2007).

Gracias a esta profesion, he podido tener buenas ideas de operatividad,
siendo un aporte vital para el crecimiento de la planta, siendo estratégico y
analizando cada etapa del proceso; sin embargo, como estamos en
crecimiento, todavia sigo aprendiendo muchas cosas de disefio y manejo a la
par de que la experiencia ganada me hace tener la capacidad para entrenar un

equipo de calidad y seguir fomentando las buenas practicas de manufactura.

Aqui un ejemplo de los parametros de operatividad de nuestras marcas

mas representativas.

En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal JUD"Mar Mesa.
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Figura 31

Parametros de calidad JJD"Mar Mesa.

[

* ‘ TARIETA KAMNBAM OF:0020108
MOMBRE DE LA MARCA : UD'MAR MESA
CATEGORIA: ALTA
PRESENTACION: ALTA

AREALLAVADO
TIEMPO DE SECADDO DE MP: Min. 2 dias
TIPO DE MATERIA PRIMA : A

AREA:PROCESO
T*DEL QUEMADOR : 143 #5°C
RANGO H* DE ENTRADA: 3.0%-4.0%
RANGO H® DE SALIDA: 0.15%-0.20%
COMNMCENTRACION DE YODO: 30-35 ppm
REV_MOLING PRIMARIO: 1500
REV_MOLING SECUNDARIO: 1550
REV.SIM FIM : 13.5-13.8 Rpm
CARGA: 8.0-95Tn/h
N® DE MALLA - 18040
N® DE CRIBA: N*10
GRANULOMETRIA: 1.00mm

AREA: ENVASADD

T° FIMAL DE PT: 65°C-68°C
PESC DE SOBREEMPACUE: 25.00- 25.05 KG
UNID/PAQUETE: 25 unid
EMPACUE: BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la
empresa Daira SAC-Chiclayo.

En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal J'Sal Mesa.

Figura 32

Parametros de calidad J Sal Mesa.

P

MOMEBRE DE L& MARCA - JsAaL

CATEGORIA: ALTA

PRESEMTACIIM: MEDLA
AREACLAVADC

TARIETA KAMNBAM OF 0020108

TIEMPO DE SECADOC DE MP:

TIPO DE MATERILA PRINMLA, ©

T'DEL QUEMADOR :
RAMGO H® DE ENTRADA:
RAMGO H® DE SALIDA:

COMNCENTRACIOMN DE WO DH:

REWV.MOLIMG PRIMARIO:

REWV MOLIMNG SECUMNDARIO:

REW.SIMN FIM -
CARGA:

M= DE MALLA :

M= DE CRIBA:
GRAMNULOMETRIA:

T FINAL DE PT:

PESC DE SOBREEMPACIUE:
UMID/PACQIUIETE:
EMPACIUE:

rin. 2 dias

Y
AREAPROCESO

140 =5%C

3.0%-3.0%

0. 20%6-0.25%

20-32 rpm

1500
1550
13 5-13 82 Rpm
B.0-9.5 Tn/h
18040/ 16060
M 10
1.19mm

AREA: EMVASADO

65°C-687C
24 90 - 25 .00 KG

125 unid

BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la
empresa Daira SAC-Chiclayo.
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En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal Marimar Mesa.

Figura 33

Parametros de calidad Marimar Mesa.

!(:-—n....-w)

TARIETA KAMNBAMN OF 0020108

MOMBRE DE LA MARCA :
CATEGORIA:
PRESEMNTACIOM:

TIEMPO DE SECADOD DE MP:
TIPFO DE MATERIA FRIMA -

T'DEL QUEMADOR :
RAMNGO H® DE ENTRADMA:
RAMNGO H® DE SALIDA:
COMCENTRACION DE WODO:
REW.MOLING PRIMARIC:
REW.MOLING SECUNDARIO:
REWV.SIMN FIM -

CARGA:

M DE MALLA -

MN® DE CRIBAC
GRAMNULOMETRILA:

T FINAL DE PT:

PESC DE SOBREEMPACLUIE:
UMNIDPAOUETE:
EMPACIUE:

PARIMAR MESA
ALTA
MED 1A
AREAILANVADCO
Plin. 2 dias
o
AREA:PROCESO
140 =5°C
3.0%%-4 0%
0.20%:-0.25%
30-32 rpm
1500
1550
13.5-13.8 Rpm
8.0-9.5 Tn/h
18040/ 16060
10
1.19mm

AREA: ENVASADC

55°C-68°C

|24.90 - 25.00 KG 1
25 unid

BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la

empresa Daira SAC-Chiclayo.

En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal La Milagrosa Mesa.

Figura 34

Pardmetros de calidad Milagrosa Mesa.

'(:H\_.\n—\f’

‘ TARIETA KANBAN

OF:D02010&

MNOMBRE DE LA MARCA : MILAGROSA MESA
CATEGORIA: ALTA
PRESENTACION: MEDIA

AREALAVADOD
TIEMPO DE SECADO DE MP: Min. 2 dias
TIFO DE MATERIA PRIMA - A

AREAPROCESO
T°DEL QUEMADOR : 140 £5°C
RANGO H® DE ENTRADA: 3.0%:-4.0%
RANGO H* DE SALIDA: 0.20%-0.25%
COMNCENTRACION DE YODO: 30-32 rpm
REV.MOLING FRIMARIO: 1500
REV.MOLINO SECUNDARIO: 1550
REV.SIN FIN : 13.5-15.8 Rpm
CARGA: B.0-9.5Tn/h
N DE MALLA : 18040/ 16060
N* DE CRIBA: N*10
GRAMULOMETRIA: 1.18mm

AREA: ENVASADO

T FINAL DE PT: 65"C-68°C
PES0 DE SOBREEMPAQUE: 2450 - 25.00 KG
UNID/PACQUETE: 25 unid
EMPACLUE: BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la

empresa Daira SAC-Chiclayo.
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En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal Costa azul mesa.

Figura 35

Parametros de calidad Costa Azul Mesa.

]

h TARJETA KAMBAM OF 0020108
MOMBRE DE LA MARCA - COSTA AZUIL MESA
CATEGORIA: ALTA
PRESEMNTACIOM: MEDIA

AREAILAVADO
TIEMPO DE SECADC DE MP: Min. 2 dias
TIFO DE MATERIA PRIMA A

AREAPROCESCO
T'DEL QUEMADOR : 140 £5°C
RAMNGO H® DE ENTRADA: 3.0%4.0%
RAMGO H® DE SALIDA: 0.20%%-0.25%
COMCENTRACIOMN DE YODO: 30-32 rpm
REV.MOLING PRIMARIO: 1500
REV_MOLING SECUNDARIO: 1550
REW.SIMN FIM - 13.5-13.8B Rpm
CARGA: B.0-9.5Tn/h
M* DE MALLA : 16060/ 16060
M* DE CRIBA: ME10
GRAMNULOMETRIA: 1.1%mm

AREA: ENVASADO

T° FINAL DE PT: 65°C-68%C
PESCO DE SOBREEMPACUE: 2490 - 25.00 KG
UMNID/PAQUETE: 25 unid
EMPACIUIE: BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la

empresa Daira SAC-Chiclayo.

En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal Vazquez Sal Cocina.

Figura 36

Parametros de calidad Vazquez Sal.

'(:mn—\o

‘ TARIETA KAMBAN

OF 0020108

MOMERE DE LA MARCA - WAZQUES SAL
CATEGORIA: ALTA
FPRESENTACIOM: MEDIA

AREACLAVADC
TIEMPO DE SECADO DE MP: Min. 2 dias
TIFOQ DE MATERIA FRIMA : A

AREAFROCESD
|IT:DEL QUEMADOR : 140 £5°C
RANGO H* DE ENTRADA: 3.0%-4.0%
RAMGO H® DE SALIDA: 0. 20%%-0.25%
COMCENTRACION DE YODO: 28-30 rpm
REV.MOLING PRIMARIO: 1500
REV.MOLING SECUNDARIO: 1550
REW.SIMN FIN : 13.5-13.8 Rpm
CARGA: B.0-9.5Tn/h
N* DE MALLA : 14040,/14040
N* DE CRIBA: N*10
GRAMULOMETRIA: 1.8mm

AREA: ENVASADOD

T° FINAL DE PT: 65°C-68°C
FESO DE SOBREEMPACUE: 2490 - 25.00 KG
UMID/PAQUETE: 25 unid
EMPACQUE: BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la

empresa Daira SAC-Chiclayo.
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En la siguiente figura se muestra los parametros de calidad establecidos

para el proceso de la sal Nuevo Sol Cocina.

Figura 37

Parametros de calidad Nuevo Sol Cocina.

as

‘ TARIETA KAMBAM

OF 0020108

NOMEBRE DE LA MARCA : NUEWVD 501
CATEGORIA: ALTA
PRESEMTACION: MEDIA
AREAILAVADO
TIEMPO DE SECADO DE MP: Min. 2 dias
TIFO DE MATERIA PRIMA © A
| AREAPROCESO
T°DEL QUEMADOR : 140 £5°C
RANGO H® DE ENTRADA: 3.0%-4.0%
RANGO H® DE SALIDA: 0. 20%-0.25%
COMCENTRACION DE ¥YODO: 28-30 rpm

REV.MOLING PRIMARIO:

REV.MOLING SECUNDARIO:

REV.SIM FINM : 13.5-13.8 Rpm
CARGA: B.0-9.5 Tn/h
N* DE MALLA : 14040/14040
N* DE CRIBA: N*10
GRANULOMETRIA: 1.8mm
AREA: ENVASADO
T° FINAL DE PT: B5°C-6B°C
PESO DE SOBREEMPACUE: 2490 - 25.00 KG
UMNID/PACQUETE: 25 unid
ENMPACILIE: BOLSA

Nota: Tomada del manual de los Parametros de Calidad para el proceso de sal, de la
empresa Daira SAC-Chiclayo.
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CONCLUSIONES.

Se logré optimizar el proceso de produccion de sal en la empresa Daira S.A.C,
obteniendo la certificacion HACCP en el 2023.

Se logro caracterizar las medidas de humedad en la sal, logrando reducir el
consumo de GLP para el sistema de secado.

Se logré caracterizar las medidas de Yodacion en la sal, teniendo en cuenta la
carga con la que se esta procesando, generando un ahorro en la dosificacion
de la solucion, gracias al control con la bomba dosificadora.

Se logro la instalacion de un laboratorio de calidad para efectuar analisis de
Yodacion y control de humedad, estableciendo los parametros de calidad para

la mejora del proceso.
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RECOMENDACIONES.

Tener en cuenta que la certificacion HACCP dura 2 afos, por lo tanto,
siempre la planta tiene que estar en completo orden y seguir cumpliendo

con la norma, para no tener problemas al momento de la revalidacion.

Tratar de sacar cada 30 minutos la humedad del producto terminado, para
tener un mayor control en el consumo de GLP, y siempre tener cuidado con
el tiempo de oreado de la sal antes de que entre a proceso, ya que lo mas

recomendable es utilizar una sal con el mayor tiempo posible de oreado.

Tratar de sacar mediciones de Yodaciéon como minimo una vez por hora
para tener la certeza que la bomba dosificadora esta funcionando de

manera correcta.

Tratar de aislar mas el ambiente de laboratorio, ya que mientras mas lejos
esté de la planta, seria mejor para la estabilidad de los reactivos, ya que en
el ambiente hay mucho polvo de sal, puede llegar a los reactivos y asi lograr
contaminarlos, es por eso que se sugiere siempre hacer las soluciones para

que rindan 1 dia.
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ANEXOS

Anexo 1 Resolucion Directoral de la Certificacion HACCP de la Empresa DAIRA
S.A.C.- Mayo 2023

Firmado digitalmente por:
VIVANCO QUINO Naren Takur
%4 MINSA | Fa|) 20131373237 hard
DIGESA | Metivo: Soy el autor del
DCEA documento
Fecha: 08/05/2023 17:10:53-0500

A s,

MINISTERIO DE SALUD N° 2220-2023/DCEA/DIGESA/SA

VISTO:

El expediente n.° 16133-2023-CH, ingresado via VUCE, por la empresa DAIRA
SAC identificada con Registro Unico de Contribuyente n.° 20538976815, con domicilio
ubicado en Av. Venezuela n.° 2582, Int. a P.J. José Barsallo, distrito de José Leonardo
Ortiz, provincia de Chiclayo y departamento de Lambayeque, mediante el cual solicita el
procedimiento administrativo denominado Validacion Técnica Oficial del Plan HACCP para
la produccién de: SAL PARA CONSUMO HUMANO, destinada para el consumo humano; y,
el Informe n.° 3668-2023/DCEA/DIGESA, de la Direccion de Certificaciones vy
Autorizaciones - DCEA; y,

CONSIDERANDO:

Que, con fecha 08 de marzo de 2023, conforme al Procedimiento n.° 35 del
TUPA del MINSA, la empresa DAIRA SAC solicité la Validacion Técnica Oficial del Plan
HACCP, la produccién de: SAL PARA CONSUMO HUMANO, destinada para el consumo
humano;

Que, el establecimiento de la empresa DAIRA SAC se encuentra ubicada en
P.J. Chosica del Norte 11 (km 761 Pac. UC 10265), distrito de La Victoria, provincia de
Chiclayo y departamento de Lambayeque;

Que, con fecha 08 de marzo de 2023, via VUCE, se remite el Acta Digital de
Verificacion Documentaria para la VALIDACION TECNICA OFICIAL DEL PLAN HACCP
(TUPA 35), segun Protocolo Sanitario, para las lineas solicitadas, para remitir
documentacion en el plazo de 02 dias. La cual la empresa remite documentacion el dia 10
de marzo de 2023. Con fecha 18 de abril de 2023, se notifica a la referida empresa, via
VUCE, la fecha de inspeccion presencial para el 24 de abril de 2023. Con fecha 24 de abril
de 2023, mediante el Acta de Auditoria Presencial, personal de la DESA LAMBAYEQUE en
coordinacion con la Direccion de Certificaciones y Autorizaciones de la DIGESA, realizé la
inspeccion sanitaria al establecimiento de la empresa solicitante; a fin de verificar las
condiciones sanitarias de produccion y la implementacion de su Plan HACCP, en el proceso
productivo de los productos antes sefialados. Con fecha 03 de mayo de 2023, se
recepciona el acta de Auditoria Presencial por medios electrénicos. Con fecha 24 de abril de
2023, se notifica, via VUCE, a la mencionada empresa, el Acta Digital de Verificacion



Documentaria con Observaciones, para que remitan la documentaciéon que sustente la
subsanacion de cada uno de los items observados. Con fecha 26 de abril de 2023, la
empresa a través de la VUCE remite documentacion para la subsanacion de observaciones;

Que, el area Técnica de la presente Direccion, emite el Informe n.° 3668-
2023/DCEA/DIGESA, referente a las inspecciones sanitarias realizadas a la empresa
DAIRA SAC;

Que, asimismo, de la evaluacion de las referidas Actas de Inspeccién Sanitaria;
y, de la documentacién presentada como sustento de la solicitud de Validacion Técnica
Oficial del Plan HACCP, respecto del Plan HACCP, Programa de Higiene y Saneamiento
del establecimiento de la empresa, remitida a la DIGESA, se concluyé que el
establecimiento cumple con aplicar lo establecido en el Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo n.° 007-98-SA y
sus modificatorias, Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacion de Alimentos y Bebidas, aprobada por la Resolucion Ministerial n.° 449-
2006/MINSA, Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969) y
normas sanitarias especificas aplicables, concordante con los articulos 89° y 95° de la Ley
n.° 26842 — Ley General de Salud, sobre la condicion de la calidad de los alimentos y
aspectos sanitarios de su establecimiento;

Que, cuenta con Infraestructura: La empresa cumple en su establecimiento lo
normado en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
aprobado por el Decreto Supremo n.° 007-98-SA; y, sus modificatorias; Norma Sanitaria
para la Aplicacién del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas, aprobada
por la Resoluciéon Ministerial n.° 449-2006/MINSA; Principios Generales de Higiene de los
Alimentos (CAC/RCP 1-1969), sobre infraestructura;

Que, cuenta con Manual de Buenas Practicas de Manipulacion o Buenas
Practicas de Manufactura (BPM): La empresa cumple en su establecimiento lo normado
en su Buenas Practicas de Manufactura, conforme con lo establecido en el Reglamento
sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto
Supremo n.° 007-98-SA y sus modificatorias; Norma Sanitaria para la Aplicacion del
Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas, aprobada por la Resolucién
Ministerial n.° 449-2006/MINSA; Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(CAC/RCP 1-1969), sobre Principios Generales de Higiene de los Alimentos;

Que, cuenta con el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS): La empresa
cumple en su establecimiento lo normado en su Programa de Higiene y Saneamiento,
conforme con lo establecido en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo n.® 007-98-SA y sus modificatorias;
Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y
Bebidas, aprobada por la Resoluciéon Ministerial n.° 449-2006/MINSA; Principios Generales
de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969), sobre Principios Generales de Higiene de
los Alimentos;

Que, no procede incluir en el presente procedimiento nombres comerciales y
términos: “COCINA”, “PARA MESA”, segun lo dispuesto en el articulo 4 de la “Norma
Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas”
aprobada por R. M. n.” 449-2006/MINSA,;

Que, asimismo cuenta con el Plan HACCP: La empresa aplica en su
establecimiento su Plan HACCP de acuerdo a lo establecido en el documento denominado:
PLAN HACCP Cédigo: HSDS, Version: 03, Fecha: ABRIL 2023, para la linea de produccion
de: REFINADO DE SAL: SAL REFINADA ENRIQUECIDA CON YODO Y FLUOR,
destinada para el consumo humano, conforme con lo establecido en el Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo n.°
007-98-SA y sus modificatorias; Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en
la Fabricacion de Alimentos y Bebidas, aprobada por la Resolucion Ministerial n.° 449-
2006/MINSA;

Que, sin perjuicio de lo anterior, resulta conveniente precisar que la Validacion
Técnica Oficial del Plan HACCP faculta al administrado en la operacién o intervencién en
cualquier proceso de fabricaciéon, elaboracion e industrializacion de los alimentos de
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consumo humano, exceptuandose del tramite de aquellas que la habilitan para su
comercializacién, conforme a lo establecido en el Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo n.° 007-98-SA; y, sus
modificatorias, en concordancia con la Ley de Inocuidad de los Alimentos y su reglamento,
aprobados por Decreto Legislativo n.° 1062 y Decreto Supremo n.° 034-2008/AG,
respectivamente;

Que, de acuerdo a lo dispuesto en la Primera Disposicion Complementaria y
Final del Decreto Supremo n.° 004-2014-SA, que modifica e incorpora algunos articulos al
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por el
Decreto Supremo n.° 007-98-SA, dispone en su articulo 58-A, entre otros aspectos de la
Certificacion de la Validacion, la vigencia de dos (02) afios del Certificado de Validacion
Técnica Oficial del Plan HACCP, contados a partir de su otorgamiento, en concordancia con
lo dispuesto en el articulo 33°, sobre Vigencia del Certificado de Validaciéon Técnica Oficial
del Plan HACCP, de la Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacion de Alimentos y Bebidas, aprobada por la Resolucion Ministerial n.° 449-
2006/MINSA, que establece: “El Certificado de Validacién Técnica Oficial del Plan HACCP
tiene una vigencia hasta de dos (2) afios contados a partir de la fecha de su otorgamiento

()

Que, asimismo, de conformidad a lo dispuesto por el articulo 1° del precitado
Decreto Supremo que modifica el articulo 95° del Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo n.° 007-98-SA, que
prescribe: “Un establecimiento que cuenta con la certificacion de la Validacion Técnica
Oficial de su Plan HACCP para una determinada linea de produccién, otorgada por la
autoridad de salud de nivel nacional, se considerara habilitado sanitariamente sélo para
dicha linea (...)", se debe precisar que el establecimiento se considera habilitado
sanitariamente solo para las lineas otorgadas y mediante documento resolutivo emitido por
la autoridad competente;

Que, finalmente, en cuanto a las inspecciones realizadas, consignadas en las
actas respectivas y de la revisién del Plan HACCP, remitidos a ésta Direccion, se evidencio
que el establecimiento APLICA las normas sanitarias sobre los aspectos de Infraestructura,
Buenas Practicas de Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento y aplicacion del
Plan HACCP en los procesos productivos de la linea del alimento antes mencionado, de
acuerdo a lo preceptuado en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo n.® 007-98-SA y sus modificatorias;
Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y
Bebidas, aprobada por la Resoluciéon Ministerial n.° 449-2006/MINSA, y normas sanitarias
especificas aplicables, concordante con los articulos 89° y 95° de la Ley n.° 26842 - Ley
General de Salud, sobre la calidad de los alimentos y las condiciones sanitarias de su
establecimiento;

En ese sentido, del analisis de los actuados y estando a las conclusiones
abordadas, en el informe n.° 3668-2023/DCEA/DIGESA, por la Direccién de Certificaciones
y Autorizaciones - DCEA; y,

De conformidad a lo establecido en la Ley de Organizaciéon y Funciones del
Ministerio de Salud; aprobado por el Decreto Legislativo n.° 1161; el Decreto Supremo n.°
008-2017-SA — Reglamento de Organizacion y Funciones del Ministerio de Salud,
modificado por Decreto Supremo n.° 011-2017-SA; Ley n.” 26842 — Ley General de Salud;
Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por
Decreto Supremo n.° 007-98-SA, y sus modificatorias; y, la Ley n.° 27444 — Ley del
Procedimiento Administrativo General, modificada mediante Decreto Legislativo n.” 1272;

SE RESUELVE:

Articulo_1°.- OTORGAR la VALIDACION TECNICA OFICIAL DEL PLAN
HACCP, a la empresa DAIRA SAC ubicada en P.J. Chosica del Norte 11 (km 761 Pac. UC
10265) distrito de La Victoria, provincia de Chiclayo y departamento de Lambayeque, que
comprende la linea de fabricacion de REFINADO DE SAL: SAL REFINADA ENRIQUECIDA
CON YODO Y FLUOR, destinada al consumo humano.

58



Articulo 2°.- El plazo de vigencia de la Validacion Técnica Oficial del Plan
HACCP que se otorga mediante la presente resolucion directoral es de dos (2) afios,
contados a partir de la fecha de la emision del mismo, de conformidad con lo establecido en
el articulo 58-A del Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
aprobado por el Decreto Supremo n.° 007-98-SA, y sus modificatorias; incorporado por el
Decreto Supremo n.° 004-2014-SA.

Articulo 3°.- La empresa solicitante se encuentra obligada a mantener los
registros y documentos que sustenten la aplicacién del Plan HACCP en forma precisa y
consolidada, en un expediente a disposicion de la Direccion General de Salud Ambiental e
Inocuidad Alimentaria — DIGESA cuando ésta lo requiera.

Articulo 4°.- La empresa solicitante, bajo responsabilidad, debe comprobar
permanentemente la idoneidad del Plan HACCP validado y efectuar periédicamente las
verificaciones necesarias para corroborar su correcta aplicacion en el proceso productivo de
alimentos.

Articulo 5°.- La Validaciéon Técnica Oficial del Plan HACCP que se otorga se
encuentra sujeta a las acciones de control que la Direccion General de Salud Ambiental e
Inocuidad Alimentaria — DIGESA disponga, pudiendo dejarse sin efecto conforme a Ley.

Articulo 6°.- Notificar la presente resolucion directoral, conforme a Ley.

Registrese y comuniquese,

DOCUMENTO FIRMADO DIGITALMENTE
Naren Takur Vivanco Quino
Director Ejecutivo
Direccion de Certificaciones y Autorizaciones
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ACTA DE SUSTENTACION - 2024

Siendo las 9:00 am del dia miércoles 27 de marzo del 2024, se reunieron en la sala
de sustentaciéon de la Facultad de Ingenieria Quimica e Industrias Alimentarias los
miembros del jurado evaluador del Trabajo de Suficiencia Profesional Titulado:
“Funciones como jefe de planta de produccion de sal extra refinada en la Empresa
Daira S.A.C - Chiclayo y la Implementacién de mejoras en la calidad de la produccion
segiin la Norma NTP 209.015 2006.% designados por Res. N®406-2023-D-FIQIA-
VIRTUAL de fecha 11 de diciembre del 2023y aprobada con Res. N°141-2024-D-FIQIA-
VIRTUAL de fecha 21 de marzo del 2024, con la finalidad de Evaluar y Calificar la
sustentacion del Trabajo de Suficiencia Profesional antes mencionado, conformados
por los siguientes docentes:

e Dr. Cesar Augusto Monteza Arbulu - Presidente
e Dr. Abraham G. Ygnacio Santa Cruz - Secretario

e Dr. Luis Antonio Pozo Suclupe - Vocal.

El Trabajo de Suficiencia Profesional fue asesorada por la Dra. Tarcila Amelia Cabrera
Salazar, nombrada por Res. N°326-2023-D-FIQIA-VIRTUAL de fecha 31 de octubre del
2023. El acto de sustentacion es autorizado mediante Res. N°150-2024-D-FIQIA de
fecha 26 de marzo del 2024.

El Trabajo de Suficiencia Profesional fue presentada y sustentada por el
Bachiller: MONTALVO ORDINOLA MARLON CHRISTIAN; y tuvo una duracion de /?/Q
minutos.

Después de la sustentacion, y absueltas las preguntas y observaciones de los
miembros del jurado; se procedio a la calificacién respectiva, otorgandole el calificativo
de .18.. (pEeca iz ) en la escala vigesimal, mencion LYY BuEND

Por lo que quedan APTO (s) para obtener el Titulo Profesional de INGENIERO QUIMICO
de acuerdo con la Ley Universitaria 30220 y la normatividad vigente de la Facultad de
Ingenieria Quimica e Industrias Alimentarias y la Universidad Nacional Pedro Ruiz
Gallo.

Siendo las [0.00.GMse dio por concluido el presente acto académico, dandose

conformidad al presente acto, con la firma de los miembros del jurado.

Firmas

Presidente ecrefario
Dr. CESAR AUGUSTO MONTEZA ARBULU Dr. ABRAHAM G. YGNACIO SANTA CRUZ

e p—

ﬁ--t.




CONSTANCIA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE TRABAJO DE
SUFICIENCIA PROFESIONAL

YO, Tarcila Amelia Cabrera Salazar, Asesora de trabajo de suficiencia
profesional del bachiller:

MARLON CHRISTIAN MONTALVO ORDINOLA
Titulada:

“FUNCIONES COMO JEFE DE PLANTA DE PRODUCCION DE SAL EXTRA
REFINADA EN LA EMPRESA DAIRA S.A.C. — CHICLAYO Y LA
IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN LA CALIDAD DE LA PRODUCCION
SEGUN LA NORMA NTP 209.015 2006”

Luego de la revision exhausta del documento costado que la misma tiene un
indice de similitud del 18 % verificable en el reporte de similitud del programa
Turnitin.

La suscrita analizé dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias
detectadas no constituye plagio. A mi leal saber y entender el trabajo de
suficiencia profesional cumple con todas las normas para el uso de citas y
referencias establecidas por la Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo.

Dra. Tarcila Amelia Cabrera Salazar

D.N.l. 16641632

Lambayeque, 21 de marzo del 2024
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