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RESUMEN

Se disend un plan APPCC, dirigido a la linea de caldo de pollo en cubito
de una industria de alimentos en polvo, el alcance del mismo es todo el proceso

desde el ingreso de materiales hasta el despacho del producto terminado.

El analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) tiene como
finalidad prever cualquier tipo de contaminacion ya sea biologica, fisica o
quimica que pueda alterar la inocuidad de cualquier producto que se esté

fabricando.

Se determind que para el proceso de elaboracion de caldo de pollo en
cubito, existe un punto critico de control de tipo fisico, correspondiente al area
de abastecimiento a las tolvas en donde se encuentran barras magnéticas para

la remocion de particulas metalicas en el producto.

Para los puntos criticos de control determinados se establecieron los
respectivos limites criticos, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas,

mantenimiento de registros y procedimientos de verificacion.
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Con la implementacion del APPCC, se beneficia en gran manera a la
industria, puesto que se contribuye a la reduccion de costos y disminucion de

producto para reproceso mediante la prevencion de peligros.
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OBJETIVOS

General

Implementar un plan APPCC en la linea de caldo de pollo en cubito en una

Industria de alimentos en polvo.

Especificos

. Realizar un estudio completo de la linea de produccién de sazonadores,
determinando los posibles peligros fisicos, quimicos y biolégicos en el proceso

que puedan afectar la inocuidad del producto final.

. Determinar los puntos criticos de control en el proceso y sus limites criticos de

control.

. Disefar un plan de APPCC que permita monitorear, validar y verificar los

puntos criticos de control.
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Definir las acciones correctivas y las correcciones para llevar el proceso

nuevamente bajo control.

Disefar registros que permitan obtener evidencia del monitoreo de los puntos

criticos de control.

Entrenar al personal encargado de monitorear los puntos criticos de control.
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INTRODUCCION

Las enfermedades transmitidas por alimentos, o ETA’s, pueden
generarse a partir de un alimento o de agua contaminada. Son llamadas asi
porque el alimento actua como vehiculo de transmisién de organismos dafinos
y sustancias toxicas, ocasionan desde leves dolores de estomago, hasta

hospitalizacion y la muerte.

Pero, ¢de qué manera es posible eliminar el riesgo de ingerir un alimento
contaminado? Esta pregunta puede ser contestada a partir de la
responsabilidad empresarial, desde los pequefios productores de comida hasta
las grandes cadenas de restaurantes puede ser participes del cambio
implementando sistemas preventivos que controlen cualquier peligro, tanto
fisico, quimico y bioldgico que pueda ser introducido por un sinfin de factores en

el proceso de elaboracion del alimento.

Los sistemas de control de peligros en los productos alimenticios surgen
con el objetivo de evitar brotes de enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA) y afrontar con mayor competitividad la globalizacion de los mercados, los

cuales cada vez con mayor frecuencia exigen también la seguridad alimentaria.

De todo lo anterior, surge el analisis de peligros y puntos criticos de
Control, que mediante una secuencia légica de pasos, logra prevenir y controlar

cualquier peligro que se introduzca en la cadena alimentaria.
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El APPCC es un programa integral, sistematico de identificacion y
estimacion del peligro (microbiolégico, quimico y fisico) generados durante la
produccion primaria, el procesamiento o elaboracion, almacenamiento,

distribucion, expendio y consumo de alimentos.

La implementacién de un programa de APPCC permite volver los
procesos mas preventivos que correctivos, por lo tanto disminuye costos, por
retencidn, reproceso o destruccion de productos, ofrece mayor confianza al
cliente, formando en el una imagen mental de satisfaccion, y ademas
incrementa las probabilidades de introducirse en mercados internacionales
nuevos, en donde sistemas preventivos de peligros se exigen para la

comercializacion de productos alimenticios.

Antes que nada, la empresa donde se realizé el proyecto cuenta con la
confianza y el apoyo al sistema que se implementd, y comprometidos con la
inocuidad de sus productos, facilitd los recursos econdmicos, humanos y de

infraestructura en el cumplimiento de esta implementacion.
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1. ANTECEDENTES

El proyecto se llevara a cabo en una empresa dedicada a la
produccion, empaque, almacenamiento y despacho de productos
alimenticios, una empresa netamente guatemalteca que compite en el
mercado desde hace mas de cincuenta anos fabricando productos
alimenticios en polvo. Cabe mencionar que uno de los productos lideres en
el mercado es precisamente el sazonador para hacer caldo de pollo en
cubito, elaborado con una mezcla de especias y compactado para darle su

forma caracteristica.

Desde hace algunos afios, sus directivos, preocupados por brindarle
a sus consumidores productos aptos y de alta calidad, asi como de las
demandas del mercado actual, han buscado la implementacion vy
seguimiento en los programas pre-requisito, que consta de buenas practicas
de manufactura y procedimientos operativos estandares de sanitizacién, que
ayuda a obtener las herramientas basicas en la produccion de alimentos
inocuos, y sirven de base para la implementacién de un sistema de APPCC,
que controle los peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos, y que pueda

garantizar la produccion de productos inocuos.

La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura permite
controlar mediante un plan de verificacion para el cumplimento de los

aspectos siguientes:



¢ Higiene del Personal.

e Salud del Personal.

¢ Capacitacion del Personal.

¢ Alrededores de Planta.

¢ Disefio de Planta.

e Operaciones Sanitarias y de Limpieza.
e Control de plagas.

¢ Condiciones de Equipo y Utensilios.

e Controles en el proceso y en la produccion.
e Transporte.

¢ Rastreo.

¢ Registros.

Asi también se cuenta con Programas Operacionales Estandares de

Sanitizacién, los cuales siguen un estricto programa de limpieza.

La empresa ha mantenido estos programas pre-requisito, lo cuales
ayudaron a través de estos afios a controlar varios peligros que pueden
afectar la inocuidad alimentaria. Pero existian todavia muchos aspectos en
los cuales se actuaba mas correctiva que preventivamente en el control de
los peligros para la inocuidad, y esta brecha la que se llen6 con la

implementacion de un APPCC, volviendo los controles mas preventivos.



2. MARCO TEORICO

2.1. El estado solido de la materia

2.1.1. Definicion

Un sélido se define como el cuerpo que tiene forma y volumen
definidos y sus particulas estan adheridas entre si. Asi también al recibir un
esfuerzo, no se deforman, mas bien se traslada o rota pero sin deformarse, a
nivel microscopico, sus particulas poseen un lugar especifico en la
estructura; por lo tanto su posicion relativa no cambia, a menos que exista

una fuerza externa, fisica o quimica, que induzca al cambio.

Los solidos constituidos por distribuciones regulares, repetitivas y
tridimensionales se les denominan cristalinos; mientras que los que no

poseen una configuracion interna geométrica regular se les llama amorfos.

2.1.2. Caracteristicas de los sélidos

2.1.2.1. Morfologia

Es una consecuencia de su estructura interna molecular, la cual influye
en su tendencia a fluir, su tendencia a la reacciéon quimica, su tendencia a la

abrasividad y su tendencia a la adsorcion de humedad.
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La forma puede ser descrita en funcion de la esfericidad ¢s que es
independiente del tamafio de particula. Para una particula esférica el valor

de @ses 1; para una no esférica se define por la relacién:

dy w6V /DSy
Donde:

Dp= Diametro equivalente o nominal de la particula.
Sp= Area superficial de una particula.

V,= Volumen de una particula.

Algunos tipos son granulos, grumos ovalados, bloques, esferas, copos,

virutas, varillas, flamentos, cristales o formas irregulares.

2.1.2.2. Tamano

Esta caracteristica de los sdlidos es importante dependiendo del
sélido con el cual se esta trabajando. Los tamanos de particulas se expresan
en diferentes unidades dependiendo del intervalo de tamafios; las particulas
gruesas se miden en pulgadas o milimetros, las particulas finas en funcién
de la luz de un tamiz, y las particulas muy finas en micrémetros o
nanémetros. Las particulas ultra finas se miden regularmente en funcion de
su area superficial por unidad de masa, usualmente en metros cuadrados

por gramo.



2.1.2.3. Dureza o friabilidad

Para los sélidos la dureza es la resistencia a rayarse y la friabilidad es
la tendencia a quebrarse. La mayor dureza incrementa la abrasividad del
sélido hacia sus contenedores o transportadores. En general, los cristaloides

duros son mas abrasivos.

2.1.2.4. Densidad

La densidad del solido puede variar dependiendo del grado de
empaquetamiento de los granos. De tal modo que es conocido que todo
sélido posee dos tipos de densidades: real y aparente.

La densidad propia, o real, esta referida a la del sélido en si, sin las
cavidades que lo rodean al almacenarse y en funcion exclusiva de la presiéon
y la temperatura. Esta siempre es mayor que la densidad aparente, las

unidades de medida son Ib/ft> o Kg/m?®.

La densidad aparente, o a granel, es la densidad que toman a las
particulas, al sélido y las cavidades de éste. Esta en funcién de la densidad
real, del tamafo, forma y estado de compactacién del sélido. El valor de la
densidad es minimo cuando la masa esta “suelta” y alcanza un maximo
cuando la masa se somete a vibracién o apisonamiento, este es el caso de

los sazonadores en cubito.



2.1.2.5. Lubricidad

Este término, unicamente aplicado a las particulas sélidas, esta en
correspondencia aproximada con la viscosidad de un fluido. Esta en funcion
de su tamano, forma, electrostaticidad y dureza. Los sodlidos se clasifican

como poco cohesivos, cohesivos, muy cohesivos y pegajosos.

La medicion de este parametro se hace en funcion del angulo de
reposo (ar) que corresponde al angulo respecto de la horizontal que forma
un pilén de solido. Un angulo de reposo muy pronunciado indica poca fluidez

o un material muy cohesivo.

Cuando un material tiene alta lubricidad existe poca tendencia a la
aglomeracion, mientras que un material con baja lubricidad tendera a la

formacion de grumos y debera forzarsele a fluir usando aireacién o vibracion.

2.1.2.6. Contenido liquido en los soélidos

También es llamada higroscopicidad. Esta es la tendencia a atrapar
humedad del aire y retenerla. Es dependiente de la superficie del sélido y de
la electrostaticidad. En ciertos procesos es indeseable esta tendencia pues a
mayor humedad el sdlido tiende a perder lubricidad y se dificulta su
transporte. Para los solidos que necesitan de la presencia de liquido con
frecuencia se les agrega una pequena cantidad de liquido para la reduccion
del polvo o requisitos especiales.

El material resultante puede tener todavia el aspecto de un sdlido
seco, mas que de una pasta, en algunos casos es necesario un secado
previo de los solidos para aumentar su capacidad de absorcion de liquidos.
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2.1.2.7. Estado de aglomeracion

Este esta referido a la existencia independiente de las particulas o su
adherencia de unas con otras en grupos. El tipo y el grado de energia que se
emplea durante el mezclado y la friabilidad de los aglomerados afectaran la

amplitud de la division de éstos y la dispersion de las particulas.

Hay materiales que sufren aglomeracién debido a cargas
electrostaticas producidas por el movimiento de la masa al ser mezclada. En

otros casos la cantidad de liquido presente favorece la aglomeracion.

Existen técnicas para favorecer la aglomeracion, las mas importantes

pueden dividirse en dos grupos:

Aglomeracion por crecimiento, boleo.

Aglomeracién por presion.

2.1.2.8. Caracteristicas superficiales

Estas incluyen el area y la conductividad superficial.

La conductividad superficial es la capacidad de un sélido de atraer
electricidad estatica sobre si, dejandola acumulada en el recipiente donde
esta contenida o por donde fluye. En general, los materiales finos y no
conductores eléctricos tienden a ser acumuladores de carga eléctrica. Esta
caracteristica es importante en el mezclado ya que de ella dependen, en
gran parte, las fuerzas de atraccidon y repulsidon existentes entre particulas

que se estén mezclando.



Las medidas posibles para superar la acumulacion de cargas
electrostaticas son:

La adicion de materiales solidos especiales, con razones muy elevadas de
area superficial a peso;

La adicion de pequefias cantidades de liquidos que neutralicen la polaridad;
El micro-encapsulamiento;

El control de la humedad:;

Y la preparacién de los ingredientes del lote para minimizar la carga

acumulada.

2.1.2.9. Termolabilidad

Es la tendencia del solido a descomponerse con la temperatura al
subir ésta, como consecuencia de frotamiento o de transferencia de calor de

un cuerpo adyacente.

2.1.2.10. Corrosividad

Se refiere a la tendencia al ataque quimico afectando al contenedor o
transporte teniendo como consecuencia la destruccién o degradacion del

mismo.



2.1.2.11. Explosividad

Los solidos finos y secos son susceptibles a reaccionar facilmente con
el oxigeno del aire, al haber un ente generador de fuego; asi, ambientes con
polvo en suspensidon en ciertas concentraciones equivale a gases
combustibles, promoviendo, entonces, explosiones o incendios. Los polvos
organicos son explosivos. Estd muy ligado al tamafo del sdélido y al
contenido de humedad del ambiente.

2.1.3. Propiedades de los sélidos

Las masas de particulas sdlidas, especialmente cuando las particulas
estan secas y no se pegan, poseen muchas de las propiedades de un fluido.
Ejercen presion sobre las paredes de un contenedor, fluyen a través de un
orificio o descienden por una tolva. No obstante se diferencian de los gases
y los liquidos, ya que las particulas se entrecruzan y adhieren por efecto de
la presion y no pueden deslizar unas sobre otras hasta que la fuerza

aplicada no alcanza cierto valor.

Contrario a los fluidos, los sdlidos granulares y las masas solidos
resisten permanentemente la distorsion cuando se le somete a una fuerza
distorsionante moderada. Cuando la fuerza es suficientemente grande se
produce la rotura y una capa de particulas se desliza sobre otra, pero entre

las capas situadas a ambos lados de la fisura hay una considerable friccion.



Las propiedades caracteristicas de los sélidos son:

La presidn aplicada en una direccion genera alguna presion en otras
direcciones, pero siempre es mas pequefia que la presion aplicada.
Siendo la presién minima aquella que esta en la direccion normal a la de la

presion aplicada.

Un esfuerzo cortante aplicado en la superficie de una masa se transmite a
través de toda una masa estatica de particulas mientas no se produzca

rotura.

La variacién de la densidad de la masa esta en funcion del grado de

empaquetamiento de los granos.

2.1.4. Mezclado de sélidos

Mezcla es la interposicion, conseguida por medio del movimiento, de
minusculas particulas de diversas sustancias de tal manera que el cuerpo
obtenido por la operacion, la mezcla, forme un conjunto lo mas homogéneo

posible, siendo este un criterio para conocer el resultado de una mezcla.

Las mezclas pueden hacerse agregando alternativamente pequefias
porciones de los cuerpos que han de mezclarse, o por deslizamiento a
través de un aparato de mezclas con movimientos regulares, el batido, o
también por medio de una enérgica compresion y conduccion de los géneros
mezclados. Este ultimo procedimiento puede emplearse para cuerpos muy
elasticos, como la goma, y otros varios cuando se mezclan con pequefias

cantidades de liquido.
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Como puede deducirse de estas breves indicaciones, el estado de

agregacion del cuerpo es decisivo para elegir el procedimiento y los equipos.

Hay diferentes condiciones de mezcla, se pueden mezclar:

Cuerpos sélidos entre si (mezcla, agitacion)

Cuerpos sélidos con pequefa cantidad de liquido (amasadura)

Cuerpos sélidos con grandes cantidades de liquido (agitacion)

Liquidos entre si (agitacién)

Cuerpos gaseosos o vapores con liquidos

Cuerpos gaseosos o vapores entre si.

2.1.4.1. Mecanismos de mezclado

Todo proceso de mezcla descansa sobre un movimiento apropiado de
las distintas particulas componentes de la mezcla. En el caso particular de
los gases, la energia cinética es la que proporciona el mezclado; siendo de

similar forma en el caso de los liquidos.

En el caso particular de los sélidos, este factor y otros son los
influyentes para que se dé un movimiento aleatorio; no obstante debe
tomarse en cuenta que no siempre la distribucion aleatoria significara el

logro de una mezcla perfecta.

Los tres mecanismos de mezclado fueron descritos por Lacey en 1954,

en el desarrollo de la teoria cinética del mezclado.
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2.1.4.1.1. Mezclado difusivo

Es el que se verifica por el cambio de lugar de particulas adyacentes
individuales. Este mecanismo tiene especial importancia en equipos de tipo
rotativo en los que existe un deslizamiento de polvo a lo largo de una
superficie expuesta al aire. En este caso se dice que el movimiento aleatorio

es a “pequena escala”

Los movimientos que incrementan la movilidad de las particulas
individuales promueven el mezclado difusivo. Si no hay efectos opuestos de
segregacion, este difusivo con el tiempo conducira a un alto grado de
homogeneidad. Un mezclador de tipo tambor provee el mecanismo difusivo.
Para este mecanismo puede desarrollarse un coeficiente para determinar las

condiciones de mezclado.

2.1.4.1.2. Mezclado convectivo

Este tipo de mezclado se da por transporte de grupos en particular de
un punto a otro del mezclador. Este mecanismo predomina en los equipos
en los que el mezclado lo realiza algun elemento movil dentro del mezclador;

el ejemplo tipico son los mezcladores de “cinta” simple o de doble helicoide.
En el caso del mezclado convectivo, se dice que el movimiento
aleatorio se verifica a “gran escala”. Adicionandole movimiento difusivo al

convectivo se logra un mezclado mas rapido.
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2.1.4.1.3. Mezclado por cortes

Este tercer mecanismo de mezclado puede denominarse mezclado
por cortes o fallas. En este se hace una reparticion proporcional de un sélido
en otro de tal modo que se busca homogeneidad en la mezcla, es un

mecanismo dificil de tratar por medios matematicos.

2.1.5. Equipo de mezclado de soélidos

La decision que se toma en la eleccion de un equipo de mezclado se
basa en una serie de factores que permitiran o impediran el logro de una

mezcla adecuada a los fines que se buscan.

Entre mas movilidad tenga una mezcla, se requerira menos fuerza para
su agitacion; para el caso especifico de los sélidos se aprovecha
generalmente la gravedad como fuerza motriz a todo el lote del material en

mezcla.

Ningun equipo de mezclado se considera ideal dado que para cada tipo
de mezcla a realizar es preciso conocer las propiedades de los materiales a
mezclar; las caracteristicas de construccién del equipo tales como forma de
carga y descarga, requerimiento de potencia, limpieza entre otros; y sumado
a lo anterior se requiere pruebas en equipos de laboratorio con semejanzas
en las condiciones de trabajo que permitan predecir con un mayor grado de

certeza éstas ultimas.
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2.1.5.1. Clasificacion de mezcladores

El equipo de mezclado existente esta caracterizado segun el tipo de
material que se va a trabajar. Una clasificacion general de mezcladores para

sélidos se puede describir como sigue:

2.1.5.1.1. Mezcladores de agitacion

Los mezcladores rotativos de agitacion, agitan el material para lograr
el mezclado, los mezcladores estan disponibles en varias formas
geométricas, afectando cada movimiento de las unidades del material,
mezclando eficientemente, y facilitando la limpieza entre lotes.

Estos son mejores y se ajustan mas a mezclas de polvos secos y
granulados y permiten incluir una adicion de componentes liquidos para
revestimientos y aplicaciones similares. Sin embargo, la humedad excesiva
puede causar que el material se aglomere y forme grumos que impediran el
mezclado, para deshacer los grumos, las unidades pueden ser equipadas
con componentes tales como deflectores internos o agitadores. Para la
forma de descargar, el lote puede ser descargado via un manto opcional

retractable dentro de cilindros o contenedores para envios.
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Un mezclador de agitacion puede ser uno de estos tres tipos basicos

que se describen a continuacion:

Mezcladores de doble cono: consisten en secciones de dos conos,
generalmente, con 45 grados de inclinacién. Las secciones del cono estan
unidas a sus extremos angostos a su banda central. El mezclador esta fijo
entre dos bases que permiten que la unidad se agite. Una abertura en uno
de los conos en la parte de abajo puede servir de entrada y de salida, o la

entrada puede estar en la parte de debajo de un cono y la salida en el otro.

El acceso a la limpieza es a través de la salida. La unidad puede ser
equipada con una linea de spray para agregar el liquido y un agitador para la
mezcla de la masa. En la operacién, el material es vaciado para llevar el
nivel tipicamente de 50% a 65% de capacidad del mezclador. La agitacién
del mezclador, y el material dentro del vaso se extiende. El area de
transicion que esta en la banda entre los conos previene que el material se
deslice a lo largo de la pared interior y en lugar ocasiona que el material se
envuelva sobre el mismo.

Al 50% o 65% del nivel total lleno, el batidor tipico alcanza una mezcla

en 5 a 10 minutos con un 95% o mejor homogeneidad.

El mezclador es ideal para polvos suaves o granulados que se
degradan por reduccién. A un nivel de 5% o mas el agitador puede amasar
el material aglomerado durante el mezclado. El area suave de transicion en
el vaso contenedor también simplifica la limpieza porque alli no hay areas

para retener particulas y contaminar lotes.
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Figura 1. Mezclador de doble cono

Fuente: www.comasa-sa.com/producto_farma_dvc.php

Mezcladores en forma de V: son similares a una unidad de cono
doble, pero consiste en dos tubos con diametros largos con un corte en las
secciones a 45° y que estan soldados juntos para formar una V, tal como se
muestra en la Figura No. 1. Las tapaderas estan generalmente localizadas
en la parte superior de ambas piernas de la V. Otra tapadera esta localizada
en la parte baja del punto de la V. La unidad esta también montada sobre
dos bases que permiten una agitacion y puede estar equipada con una linea
que permita agregar liquido y un agitador para descargar. El acceso a la

limpieza es a través de ambas tapaderas.

16



En la operacién, el material estd cargado para llenar el nivel del 50%
al 60% de la capacidad del contenedor. La unidad de agitacion final sobre el
fondo del mezclador de doble cono; pero la accidon de la mezcla es diferente
a causa de la forma del vaso contenedor. Por la agitaciéon del mezclador, el
material constantemente se desintegra y se remezcla, la mezcla se forma a
causa del material libre y al azar dentro del contenedor. EI mezclado es
alcanzado en 5 a 15 minutos con 95% o mejor homogeneidad. La caida libre
combinada con un aumento en el contacto friccional entre el material y el
largo del vaso, los lados rectos resultan en un mezclado menor que en una
unidad de cono doble. Esto puede crear un ligero compartimiento
produciendo alguna reduccion del tamafio de la particula a través del

desgaste.

Este mezclado es mas conveniente para polvos y es frecuentemente
usado para farmacéuticos, pero la accion del mezclado es ligera para
compartir los limites del mezclador usado para polvos finos o granulados. La
linea de spray opcional y agitador pueden disminuir completamente la
descarga. La limpieza entre lotes es mas larga en este mezclador que en

una unidad de doble cono.
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Figura 2. Mezclador en V (Pantalén o cascos gemelos)

Fuente: www.famensal.com.sv/prods.php

Mezclador cilindrico: tiene un vaso tubular montado sobre unas
bases como se observa en la figura No. 3. Los desbarates internos o barras
de levantamiento estan montados entre las paredes internas de los vasos.
La entrada es comunmente localizada en el centro del vaso y la salida esta
en el fondo del centro pero en algunos casos una abertura es usada para
ambos (entrada y salida). EI mezclador puede ser equipado con una linea de
spray, la cual correra a través de una union entre los vasos. El acceso a la

limpieza es generalmente a través de la salida.
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En la operacién, el material es llenado generalmente solo hasta
menos del 50% de la capacidad del mezclador, los movimientos del
mezclador y las cuchillas internas gentilmente elevan y ventilan el material
evitando que el material vaya de lado a lado y de abajo del mezclador. Las
cuchillas también separan el material. El mezclado es alcanzado de 5 a 10

minutos con un 95% o mejor homogeneidad.

El mezclador se ajusta mejor a polvos, pero los movimientos y las
cuchillas internas hacen la unidad no ajustable para algunos polvos finos o
granulados. La accion del mezclado minimiza el desgaste de las particulas.
Sin embargo, las cuchillas internas hacen la limpieza del mezclador mas

dificil y aumenta el riesgo de contaminacion cruzada entre lotes.

Figura 3. Mezclador de cilindro

Fuente: http://www.ixImaquinarias.com/fotos/Mezcladores.jpg
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2.1.5.1.2. Mezcladores y agitadores de lotes

Estan disponibles con varias formas geométricas, agitadores y
modelos de agitacion. Dependiendo del tipo los mezcladores pueden
manejar diferentes materiales, desde materiales de polvos secos a
materiales arenosos y pastas viscosas. El mezclador pude ser equipado con
componentes para la adicion de liquido y masas. El lote comunmente se
descarga desde la salida del mezclador y se transporta mecanicamente a

bolsas o paquetes.

Algunos tipos comunes de mezcladores agitadores son:

e Mezclador de cinta

e Mezclador de canalete

e Mezclador de cuchilla

e Mezclador de canalete fluidizado

e Mezclador de cuchilla sigma

2.1.5.1.3. Otras aplicaciones para los mezcladores

Muchos mezcladores de lotes pueden ser modificados para materiales
frios y secos para mezclarlos bien. Las modificaciones incluyen agregar

calor o frio al vaso mezclador, u operar el vaso bajo vacio, 0 ambos.
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2.2. Transporte de sélidos

El transporte de sélidos es considerablemente mas complejo que el
transporte de gases y liquidos. A continuacion se muestran algunos
dispositivos que permiten transportar sélidos de modo continuo desde su

ubicacién hasta el equipo de proceso en el que tengan que ser tratados.

El transporte de sélidos suele pasar primero desde la zona de
almacenado (hangares, silos, big-bags, etc.) a la tolva de descarga, y

finalmente al equipo de proceso.

Si el sdlido tiene un precio unitario bajo y es inalterable a la accién de
agentes atmosféricos y se procesa en grandes cantidades, se suele
almacenar en grandes pilas a la intemperie 0 en hangares sin mucha
proteccién. En el caso de sélidos alterables se almacenan en hangares

cerrados o en silos.

Un silo es una estructura con disefio cilindrico para almacenar sélidos.
Suelen ser de madera, hormigdén o acero inoxidable. Los mas habituales en
la industria son los silos de torre. La descarga suele realizarse desde la parte
superior, bien con transporte neumatico bien con elevadores de cangilones y

cinta transportadora.
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2.2.1. Las particulas sélidas

Los sistemas de particulas solidas estan formados por particulas sueltas,
aisladas con un tamafo mas o menos uniforme. Segun el tamafo de las

particulas que forman el sélido se pueden distinguir en:

e Sdlidos rotos: particulas de tamafio superior a 3 milimetros
e Sdlidos granulares: particulas entre 0,1 y 3 milimetros

e Sdlidos polvorientos: particulas de hasta 0,1 milimetros

Los solidos polvorientos se pueden subdividir a su vez en:

e Superfinos: particulas entre 1 y 10 micras

e Ultra-finos: particulas entre 0.1 y 1 micras

Y segun su comportamiento reolégico se pueden clasificar como:

e Free flowin: no se apelmazan durante el almacenamiento

e Cohesivos: se apelmaza durante el almacenamiento.

2.2.2. Transporte neumatico

Al circular una corriente de fluido a través de un lecho de particulas la
corriente pierde presion. Cuando el sentido de circulacién es vertical
ascendente y la velocidad del fluido es baja, las particulas se mantienen

quietas constituyendo un lecho fijo.
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Esta disposicion se emplea para homogeneizar mezclas de gases, 0
también en los reactores cataliticos en los que el alimento gaseoso atraviesa
una masa de particulas de catalizador, reaccionando al circular a su traveés.
Si el caudal de fluido aumenta, el creciente rozamiento entre las particulas y
el gas hace que a partir de un determinado caudal, las particulas del lecho
se mantengan suspendidas en el fluido, no descansando unas sobre otras.
El lecho ocupa entonces mayor volumen. En estas condiciones se dice que
el lecho esta fluidizado, puesto que las particulas sélidas se comportan entre

si como las de un gas, moviéndose aleatoriamente.

Este modo de operacién se denomina fluidizacion y tiene como
caracteristica principal que la temperatura de todos los puntos del lecho es
constante, ya que la transmisién de calor es muy buena. La fluidizacion se
aplica habitualmente en los reactores quimicos con catalizadores sélidos

finamente divididos.

Se emplea también en la combustion de carbdn en centrales térmicas,
en la tostacion de materiales y el secado de solidos entre otras. Si se
aumenta el caudal de gas que mantiene el lecho fluidizado, el rozamiento
puede lograr que el gas arrastre las particulas de sdlido. Esta es la base de
la operacidn denominada transporte neumatico, en la que por arrastre con

aire se hace circular un sdélido granulado o polvoriento.
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Figura 4. Instalacion completa de transporte neumatico

salida de aire

aire aspirador

ciclones

a tolva a tolva
\ /] de descarga  de descarga

Fuente: http://www.interempresas.net/Quimica/

Los ciclones son dispositivos estaticos en los que una mezcla de
particulas suspendidas en un gas es sometida, por accién de su propia
energia cinética a una fuerza centrifuga. Las particulas, al tener mayor
densidad que el gas en el que estan suspendidas, salen despedidas hacia la
pared, donde por rozamiento queda frenada, y caen al fondo del ciclon. El
gas asciende en espiral por la parte central del ciclon y sale por la parte

superior.
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Son dispositivos econdmicos, altamente eficaces para la separacion de

polvo y particulas de los gases de combustién, de reactores de lecho

fluidizado, de regeneracién de catalizadores y para el transporte neumatico.

Suelen colocarse varios en serie, de tamanos distintos, para una retencion

mejor de particulas de distintos tamafios.

2.2.3. Elevadores de cangilones y la cinta transportadora

El cangilén es el recipiente encargado del transporte del material y puede ser

fabricado en acero inoxidable, al carbono o plasticos como nylon, polietileno

o uretano. Se clasifican como:

e Profundos: utilizados para material que no se apelmaza y contando
normalmente con un labio reforzado en el borde delantero y en las
esquinas, lo cual le proporciona una buena resistencia a la
deformacion durante la carga de materiales pesados o arenosos.
Poco profundos: para el transporte de materiales que se encuentran
apelmazados o humedos.

De escama: cangilones con base sin redondear utilizados en

elevadores con descarga dirigida por gravedad.

El cangilén puede descargar directamente sobre la tolva de descarga o

sobre cinta transportadora para su posterior descarga a tolva.

La cinta transportadora es un sistema de transporte continuo formado

basicamente por una banda continua que se mueve entre dos tambores

La cinta transportadora es un sistema de transporte continuo formado

basicamente por una banda continua que se mueve entre dos tambores.
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La banda es arrastrada por friccién por uno de los tambores, que a su

vez es accionado por un motor.

El otro tambor suele girar libre, sin ningun tipo de accionamiento, y su
funcién es servir de retorno a la banda. La banda es soportada por rodillos

entre los dos tambores.

Debido al movimiento de la banda, el material depositado sobre ésta es
transportado hacia el tambor de accionamiento donde la banda gira y da la
vuelta en sentido contrario. En esta zona el material depositado sobre la

banda es vertido fuera de la misma debido a la accion de la gravedad.

Las ventajas principales de este sistema de transporte son las

siguientes:

¢ Permiten el transporte de materiales a distancia

e Se adaptan al terreno

e Tienen una gran capacidad de transporte

e Permiten transportar una gran variedad de materiales

e Es posible la carga y la descarga en cualquier punto del trazado
e Se pueden desplazar

e No altera el producto transportado

Hay otros sistemas de almacenamiento discreto de sdlidos como
pueden ser el envasado en big-bag. Este tipo de envase puede ser
descargado facilmente por un sistema que combina la descarga por
gravedad y el transporte a la tolva de descarga correspondiente por un
sistema de tornillo de Arquimedes. Es el denominado descargador de big-

bags.
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Figura 5. Sistema de envasado de Big Bag

Fuente: http://www.interempresas.net/Quimica/

2.2.4. Tolvade descarga

Las tolvas son dispositivos destinados al depdsito de materiales soélidos
o semisolidos. Suelen tener estructura cénica y una de sus funciones es

permitir la entrada continua de producto en los distintos equipos de proceso.
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La carga suele realizarse por la parte superior y la descarga por la parte
inferior. La eficacia del proceso de descarga es funcion de la naturaleza del

producto que determinara el flujo de descarga presente:

e Flujo en masa, en el que todo del sistema se mueve hacia la salida
central, existiendo la posibilidad de formacién de un arco que impida
el flujo del material.

e Flujo en embudo o chimenea, en el cual se forma un canal central a

través del cual circula parte de los sélidos alimentados.

Para minimizar las pérdidas de producto en las tolvas por efecto del tipo
de flujo se suelen instalar en ellas dispositivos que fuerzan al movimiento en

el interior de la tolva. Estos dispositivos pueden ser vibrantes o de impacto.

La descarga de la tolva sobre el equipo de proceso puede llevarse a cabo
por gravedad (no hay control de entrada de producto) o mediante
dispositivos que permitan la cuantificacion de la cantidad de material que

entra en los equipos. Dos de los tipos mas utilizados son:

e Tornillo sin fin: es un tornillo de circuito infinito situado en un cilindro
hueco. Se puede controlar el caudal de producto de entrada en el

equipo de proceso variando la velocidad de giro de dicho tornillo.

e Valvula rotativa: es un dispositivo situado entre la salida de la tolva y la
entrada al equipo de proceso. La valvula dispone de 8 celdas de
dosificacion de capacidad conocida. Se puede controlar y variar el

caudal variando la velocidad de dosificacion de dichas celdas.
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2.3. Sazonadores en cubito

Desde hace varios afios los sazonadores en cubito han venido a
revolucionar la forma de elaborar caldos y sopas de pollo y otros sabores,
por su facilidad de preparacion y su practicidad de almacenamiento. Son
elaborados con una mezcla de soélidos, cuyos ingredientes principales son
entre ellos, sal, pollo deshidratado, almidon de maiz y aditivos que le dan la
consistencia de una mezcla cohesiva, con bastante facilidad para fluir,

facilitando asi su transporte.

El proceso de mezclado es llevado a cabo en un mezclador horizontal
ideal para mezclas de polvos. Cuenta con un agitador para facilitar el
proceso de mezclado. Los ingredientes mayoritarios son pesados y
abastecidos a la mezcladora con la ayuda de un sistema de pesas y
transporte neumatico, mientras los ingredientes minoritarios son pesados y
agregados a la mezcladora manualmente. El sistema de de envasado de Big
Bag es utilizado para este producto, que luego es abastecido a la maquina
empacadora por medio de tolvas de alimentacion. El producto fluye a través
de las tuberias de la maquina empacadora, es compactado para darle la
forma caracteristica y luego empacado y embalado, tal y como se muestra

en la figura siguiente:
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Figura 6. Proceso de elaboracién del caldo de pollo en cubito

Pesado de Abastecimiento de Compactacion del
materiales L, Tolva de L, cubito
alimentacion
Y v ¢
Abastecimiento de Arranque de Empaque primario
materiales a maquina
mezcladora empacadora
A 4 A 4
Mezclado en Flujo del producto Empaque
mezclador en el sistema secundario
cilindrico dosificador
. | v
Descarga del Llenado del Empaque terciario
producto en Big revolver
Bag

2.4. Cadena alimentaria e inocuidad de alimentos

La inocuidad alimentaria garantiza la obtencion de alimentos sanos,
nutritivos y libres de peligros para el consumo de la humano. La
preservacion de alimentos inocuos implica la adopcién de metodologias que
permitan identificar y evaluar los potenciales peligros de contaminacion de
los alimentos en el lugar que se producen o se consumen, asi como la
posibilidad de medir el impacto que una enfermedad transmitida por un

alimento contaminado puede causar a la salud humana.
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Existen tres tipos de peligros que pueden afectar la inocuidad de los
alimentos: peligros fisicos, cuando un material, objeto o particula extrafia
llega al alimento; peligros quimicos, cuando existen restos de productos
quimicos, como detergentes, solventes, pesticidas, aditivos peligrosos, etc.,
dentro del alimento; y peligros microbiolégicos ocasionados por cualquier
tipo de microorganismo patégeno que contamine el alimento.

Es importante mantener la inocuidad a lo largo de toda la cadena
alimentaria, es decir en cada paso o proceso de la elaboracién de alimentos

desde la cosecha hasta el consumidor final.

2.5. Programas pre requisitos del APPCC

Previo a la implementacion de un analisis de peligros y puntos criticos
de control, la empresa debe contar con una base documental y operacional
de requisitos obligatorios para una empresa productora de alimentos. Estos
requisitos basicos ayudaran a asegurar la inocuidad de los alimentos
producidos, ya que serviran para controlar los peligros que afectan la
inocuidad de los alimentos en las distintas etapas del proceso.

Se consideran pre-requisitos esenciales para el funcionamiento de un plan
APPCC, las buenas practicas de manufactura y los procedimientos

operacionales estandares de sanitizacion.
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para la elaboracién de productos inocuos, que establecen las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operacion durante la elaboracién

de productos alimenticios, con el fin de garantizar alimentos inocuos y de

2.5.1. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son herramientas basicas

calidad.

Los aspectos incluidos en las BPM son:

a. Condiciones de los edificios:

Alrededores y ubicacion

Instalaciones del area de proceso y almacenamiento

o Disefio
Pisos
Paredes
Techos

Ventanas y puertas

© O O O O

lluminacién
o Ventilacién
Instalaciones sanitarias
0 Abastecimiento de agua
0 Tuberia
Manejo y disposicién de desechos liquidos
o Drenajes
o0 Instalaciones sanitarias
o0 Instalaciones para lavarse las manos
Manejo y disposicion de desechos solidos
Limpieza y desinfeccion

Control de plagas
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b. Condiciones de equipo y utensilios

c. Personal

e Capacitacion
e Practicas higiénicas

e Control de salud
d. Control del proceso y en la producciéon
o Materias primas
e Operaciones de manufactura
e Envasado

e Documentacion y registro

e Almacenamiento y distribucién

e. Vigilancia y verificacion

2.5.2. Procedimientos operacionales estandares de sanitizaciéon

Los procedimientos operacionales estandares de sanitizacion (POES)
son procedimientos escritos detalladamente que describen los diferentes

procesos de sanitizaciéon de una empresa productora de alimentos.
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Existen ocho POES, los cuales son:

POES 1: seguridad del agua que entra en contacto con los alimentos o

superficies en contacto con los alimentos y la que se usa para hielo.

POES 2: condicién y limpieza de las superficies en contacto con los

alimentos, incluyendo utensilios, guantes y ropa protectora.

POES 3: prevencion de la contaminacion cruzada por objetos sucios,
materiales de empaque de los alimentos y otras superficies en contacto con

los alimentos.

POES 4: mantenimiento de instalaciones para el lavado y desinfectado de

manos asi como de instalaciones sanitarias.

POES 5: proteccion de los alimentos, materiales de empaque y superficies
en contacto con los alimentos de contaminacion con lubricantes,
combustibles, pesticidas, agentes limpiadores, desinfectantes, condensacion
y otros contaminantes.

POES 6: rotulado, almacenamiento y uso adecuado de sustancias toxicas.
POES 7: Control de salud del personal que pueda resultar en la
contaminacion microbioldgica de los alimentos, los materiales de empaque y

superficies en contacto con los alimentos.

POES 8: exclusion de plagas en la planta.
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2.6. Analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC)

Analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC), o mejor
conocido por sus siglas en inglés HACCP (Hazard Andlisis and Ciritical
Control Point), es un sistema preventivo basado en un conjunto de principios
l6gicos y secuenciales que tienen como objeto garantizar la inocuidad de los

alimentos.

Un APPCC surge por la necesidad de poseer medidas preventivas
adecuadas para los peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos en los
productos alimenticios a lo largo de la cadena alimentaria.

El objetivo debe ser reducir el riesgo de enfermedades transmitidas por
alimentos asociados al consumo de productos, asegurando asi la inocuidad
de los alimentos en cada eslabén de la cadena alimentaria donde puedan
surgir riesgos en la produccion de alimentos y donde puedan desarrollarse

procedimientos y tecnologias para prevenir riesgos o reducir su ocurrencia.

2.6.1. Origen e historia del APPCC

El origen del sistema APPCC (Analisis de Peligros y puntos criticos de
control) se situa en el afno 1959, cuando la compafiia norteamericana
Pillsbury Company, junto con la NASA, ante el reto de enviar seres humanos
al espacio idearon un sistema para garantizar al cien por ciento que los
alimentos destinados a los astronautas de la mision APOLO no originara

ningun tipo de intoxicacién durante las misiones espaciales.

Asi crearon un sistema preventivo de peligros que dio origen a los siete
principios de APPCC que se conocen y manejan actualmente.
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Empieza a aplicarse en determinadas industrias alimentarias en los afios
setenta, generalizandose su uso a mediados de los afios ochenta.

En paises europeos como Espafia se establece la obligatoriedad de su
implementacion a partir de 1996 multiplicandose, desde entonces, el numero

de paises que se suman a esta politica.

Aunque en los paises centroamericanos no se toma como obligatoria,
su implementacion se considera una herramienta muy util para el

aseguramiento de la inocuidad de los alimentos.

2.6.2. Pasos preliminares para el APPCC

El desarrollo del plan APPCC es un proceso logico paso a paso. Cada
paso se construye sobre la informacion reunida del paso anterior. El proceso
funciona mejor si se toman algunos pasos preliminares y si se desarrollan
una serie de formatos que puedan ayudar al entendimiento del proceso y del

plan.

2.6.2.1. Formacién del equipo APPCC

El primer paso es la formacién del “Equipo APPCC” el cual es un
equipo multidisciplinario que representa a la empresa, la empresa debe
asegurar que dicho equipo posee los conocimientos y competencias técnicas

adecuados para sus productos.

36



2.6.2.2. Descripcion del producto y del proceso

Debe realizarse una descripcion completa del producto, incluyendo
tanto informacién pertinente a la inocuidad como composicion, propiedades
fisicoquimicas y microbioldgicas, tratamientos aplicados, envasado, vida de

anaquel, condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucion.

2.6.2.3. Determinacion del uso previsto del producto

Se debe identificar y documentar el uso previsto del producto
considerando los usos que se estima que ha de darle el usuario o
consumidor final. Deben considerarse también los grupos vulnerables de la
poblaciéon, como nifios, ancianos, personas inmuno-comprometidas entre

otros.

2.6.2.4. Desarrollo de un diagrama de flujo

El cuarto paso es la elaboracién del diagrama de flujo por parte del
equipo de APPCC, describiendo en forma simple y clara todas las etapas
involucradas desde el ingreso y recepcion de materiales hasta el despacho

del producto terminado.
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2.6.2.5. Verificacion in situ del diagrama de flujo

El quinto y ultimo paso preliminar consiste en verificar la exactitud del
diagrama de flujo elaborado, debe confirmarse la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboracion en todas sus etapas y debe
modificarse de ser necesario. La verificacion del diagrama de flujo debe
estar a cargo de personas que conozcan a fondo y con exactitud las
actividades de elaboracion.

2.6.3. Principios del APPCC

2.6.3.1. Analisis de peligros

Después de realizadas las tareas preliminares mencionadas
anteriormente se conduce un analisis de peligros realizado en dos etapas.
La primera etapa consiste en identificar en un listado todos los peligros
fisicos, quimicos y biologicos, que afecten la inocuidad del alimento,

considerando cada uno de los ingredientes y las etapas del proceso.

En la segunda etapa se procede a la evaluacion de los peligros
enlistados segun su severidad a la salud y su probabilidad de ocurrencia,

para determinar si es “razonablemente posible que sucedan”.
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Si el equipo APPCC decide que es razonablemente posible que
ocurra el peligro a la seguridad del alimento, entonces se necesita encontrar
y hacer una lista de todas las medidas preventivas que podrian ser usadas
para controlar la ocurrencia de los riesgos a la seguridad del alimento. Las
medidas preventivas se definen como los medios fisicos, quimicos u otros
que pueden ser utilizados para controlar un riesgo a la seguridad del

alimento que ya ha sido identificado.

Al realizar el analisis de peligros se debera considerar los factores

siguientes:

e Losriesgos y la gravedad de sus efectos nocivos para la salud

e La evaluacidon cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de
peligros.

e La supervivencia o proliferacion de los microorganismos
involucrados.

e La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos
en los alimentos.

e Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Para determinar si un peligro es potencial se utiliza la tabla de criterios

siguiente:
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Tabla I. Criterios para la determinacion de un peligro potencial

PROBABILIDAD

4 3 2 1
Muy Serio Serio Moderado Menor
Frecuente Probable Ocasional Remota
SEVERIDAD/EFECTO
Muy poco
No mas de 1 a|No mas de 1 a
Mas de 2 veces probable, pero
2 veces cada 2 | 2 veces cada 5
al afio ~ 5 puede  ocurrir
o 3 afios afnos
alguna vez
Incapacidad  permanente o
pérdida de vida o de una parte
del cuerpo. Falta de
4 Muy Serio | cumplimiento a la legislacion, Si Si Sl Si

los compromisos asumidos
voluntariamente por la empresa

o politicas corporativas.

Lesion o enfermedad, sin
3 Serio Sl Sl NO NO
incapacidad permanente

2 Moderado | Sin lesién o enfermedad leve NO NO NO NO

1 Menor Sin lesion o enfermedad NO NO NO NO

NOTA: Para los casos de respuestas "SI" se deben establecer medidas de control y posteriormente analizar en el

arbol de decisiones.

Fuente: NCh 2861.0f2004 Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Directrices para su Aplicacion
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2.6.3.2. Identificacion de los puntos criticos de control

Los PCC son identificados a partir de la informacién obtenida por el

analisis de peligros.

Los puntos criticos de control estan localizados en cualquier paso
donde se previenen, eliminen o reducen peligros para la inocuidad de los

alimentos a niveles aceptables.

La determinacion de los PCC es una fase importante del APPCC. La
identificacion de un PCC se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de
decisiones, el cual permite establecer con facilidad los puntos realmente
criticos en el proceso, mediante una serie de preguntas y respuestas en un
orden légico. Dicha herramienta se aplica solo a las etapas que representan

un peligro significativo de acuerdo al principio 1.
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Figura 7. Arbol de decisién del APPCC

Py [ i Existen medidas de control preventiva? }4

* Modificar la fase, el proceso
o ¢l producto
:En esta lase se necesita para ]
A
|

la inocuidad?

—b[ No es un PCC l—bl Fin™ ]

P, ‘ ila fase estd pensada especificamente para eliminar la probable JI ‘il_‘ 5l

presencia de un peligre o reducirla a un nivel aceptable?” ™

P, &Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los
niveles aceptables, o podrian éstos crecer hasta niveles inaceptables? *}

v

Mo es un PCC

p ¢Una fase subsiguiente eliminara los peligros IdenLIl’icadQs 0
4 reducira su aparicion probable a niveles aceptables? ™™

L J
LE’ PUNTO CRITICO
NO Ii ’l DE CONTROL

Mo es un PCC L BT I

Fuente: NCh 2861.0f2004 Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.
Directrices para su Aplicacion
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2.6.3.3. Establecimiento de limites criticos

Para cada PCC, se debe especificar, y cuando sea necesario, validar
limites criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas

de un limite critico.

Los limites criticos sirven como fronteras de seguridad para cada PCC.
Usualmente, son un valor numérico como por ejemplo la temperatura,
humedad, tiempo, etc., al que debe llegarse para asegurar que el riesgo a la

seguridad del alimento ha sido controlado.

Dentro de las caracteristicas mas importantes que debe cumplir un

l[imite critico estan:

e Facilmente observables y mensurables.
¢ Que permita valorar con facilidad y rapidez el nivel de aceptacion

del elemento objeto de analisis.
Los recursos para determinar los limites criticos pueden encontrarse

en los estandares y guias de regulaciones, revisiones de literatura cientifica

y otros materiales de referencia para riesgos a la seguridad del alimento.
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2.6.3.4. Establecimiento de un procedimiento de monitoreo

El monitoreo consiste en observaciones o mediciones planificadas y
documentadas para evaluar si los PCC estan operando bajo control en
relacién con sus limites criticos. Mediante los procesos de monitoreo se
debe poder detectar una pérdida de control en el PCC.

El monitoreo debe proporcionar la informacion necesaria y en forma
oportuna de manera de tomar medidas que permitan asegurar el control del
proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos. EI monitoreo

cumple con tres propdsitos principales:

Primero: cuando hay un problema en un PCC y se ha perdido
temporalmente el control. Esto permite tomar acciones correctivas

inmediatamente.

Segundo: rastrea la operacion del sistema y puede ayudar a
identificar tendencias peligrosas que podrian llevar a una perdida de control.
Esto permite tomar accién preventiva para llevar el proceso bajo control

antes que se sobrepasen los limites criticos.

Tercero: provee documentacion escrita de su cumplimiento de las
regulaciones APPCC. Esta informacién puede ser usada para confirmar que
el plan APPCC esta en donde debe estar y ademas, que esta funcionando

bien.

44



Para cada PCC el equipo APPCC debe establecer un proceso de
monitoreo y su frecuencia (Cada hora, diario, semanal, etc.) para poder
rastrear de mejor manera los PCC. También es importante entrenar muy
bien a los empleados que seran responsables por cada procedimiento de

monitoreo y su frecuencia.

El monitoreo incluye la observacion, la medicién y el registro de
parametros establecidos para el control. Los procedimientos seleccionados
para monitorear deben permitir tomar medidas rapidamente.

Monitorear un PCC es una gran responsabilidad. Los empleados deben ser
entrenados apropiadamente y se necesita que comprendan las razones para

llevar a cabo un procedimiento cuidadoso de monitoreo.

En el procedimiento de monitoreo hay que especificar cada detalle

importante acerca de:

e Quién llevara a cabo el monitoreo.
e Qué se monitoreara.

e Como se hara.

Los andlisis microbiolégicos son poco efectivos, debido al tiempo
requerido para obtener resultados.
Hay que mencionar que todos los documentos asociados con el monitoreo

de los PCC debera ser fechados y firmados por el responsabile.
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2.6.3.5. Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que se puedan producir,
se deberan formular acciones correctivas para cada PCC del sistema
APPCC.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar
controlado. Las medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado

sistema de disposicion del producto afectado.

Las acciones correctivas especificas deberan desarrollarse con
anticipacién para cada PCC e incluirse en el plan APPCC. Como minimo
este plan debera especificar qué hacer cuando la desviacién ocurre, quién
es responsable de implementar las acciones correctivas, qué se desarrollara

y quién mantendra un registro de las acciones tomadas.

2.6.3.6. Establecimiento de un procedimiento de verificacion

Los procedimientos de verificacion aseguran que el plan APPCC esta
funcionando correctamente. Los procedimientos de verificacion deben incluir
procedimientos técnicos, para verificar que los limites criticos de los PCC
son satisfactorios. Esta parte consiste en una revision de los limites criticos
en las etapas del proceso, para verificar si estos son adecuados y sin

controlan los peligros mediante muestreo aleatorio, analisis y ensayos.
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Ademas la verificacion debe incluir informacién sobre:

e El sistema APPCC.

e Los procesos de manufactura.

¢ |dentificacibn de los responsables de la administracion e
implantacién.

e Registros de monitoreo de los PCC.

e Registros de acciones correctivas.

¢ Modificaciones del plan.

¢ Entrenamiento de los responsables de monitorear los PCC.

La verificacion debe ser conducida rutinariamente y sin anuncio para
asegurar que se tiene bajo control las operaciones designadas como puntos
criticos de control. También se realizan verificaciones en los siguientes

Casos:

e Cuando se conoce nueva informacién que pueda afectar
directamente la seguridad del alimento.

e Cuando la produccion del alimento se ha relacionado con brotes de
enfermedades en la poblaciéon que lo consume.

e Para verificar que los cambios han sido implantados correctamente,

después de que el plan del sistema APPCC ha sido modificado.

Las verificaciones de cada elemento del plan APPCC deben ser
conducidas por una autoridad independiente, esta debera incluir una
evaluacion técnica del analisis de peligros, asi como una revisién en planta
de los diagramas de flujo y de los registros de operacién del plan.

Si el resultado de la verificacion total identifica deficiencias, el equipo

APPCC maodificara el plan segun sea necesario.
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2.6.3.7. Establecimiento de un sistema de documentacién y

registro

Los procedimientos de mantenimiento de registros son importantes
para mantener un sistema APPCC efectivo. Para esto es necesario que cada
vez que se realicen procedimientos de monitoreo, se tomen acciones
correctivas, o se le preste servicio al equipo de produccién, se haga un
registro detallado de dicha actividad. Estos registros son importantes para la
empresa y también para los organismos encargados de la inspeccién. El
registro continuo de esta informacion le permite tener rastro de todo lo que
sucede en la planta. Lo cual evidencia si se han cumplido los procedimientos

correctos, y no solamente el dia de la inspeccion.

Los registros mantenidos en un sistema de APPCC total incluyen lo

siguiente:

e El plan APPCC en siy toda la documentacion de soporte.

¢ Registros de la documentacién (Incluyendo codigos de productos).

e Diagrama de flujo del proceso.

e Peligros para cada PCC, en funcion de las medidas preventivas.

e Registro de monitoreo de los PCC.

¢ Acciones correctivas en caso de desvios de los limites criticos.

¢ Registros para verificacion del sistema.
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3. DISENO METODOLOGICO

3.1. Variables

3.1.1. Peligros fisicos, quimicos y biolégicos

Son cualquier tipo de factor fisico, quimico y microbiolégico que puede
afectar la inocuidad de los alimentos, que puedan aparecer en cualquier

etapa de su elaboracion.

3.1.2. Peligros potenciales

Cualquier peligro fisico, quimico o biolégico cuya probabilidad de
aparicion sea significativa y se sume a una alta severidad en el dafio que

provoque al ser humano.

3.1.3. Puntos criticos de control

Peligros potenciales que no pueden ser controlados por medio de un

programa prerrequisito como BPM o POES.
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3.1.4. Limites criticos

Los limites criticos son el criterio que separa lo aceptable de lo
inaceptable, utilizando para ello parametros medibles como temperatura,

humedad, presion, cantidad de algun tipo de materia, concentraciones, etc.

3.2. Delimitaciéon del campo de estudio

El estudio se realiz6 en una empresa dedicada a la elaboracién de
productos alimenticios en polvo, ubicada en la zona 12 de la ciudad de

Guatemala.

Basicamente, su produccion se divide en mezclas para productos dulces

y mezclas para productos salados.

Entre los productos salados elaborados se eligié para el estudio la linea
de sazonadores para hacer caldo de pollo en cubito, los cuales son
distribuidos a nivel nacional y exportados a distintos lugares de

Latinoamérica y Estados Unidos.
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3.3. Recursos humanos disponibles

Responsable del proyecto: Rosa de Maria Herrera Juarez
Asesor: Ing. Miguel Lemus Gudiel

Jefe de procesos de certificacion

Supervisor de POES

Supervisor de mezclas

Analistas de calidad

Personal operativo

3.4. Recursos materiales disponibles

Equipo de mezclado para mezclas saladas: mezclador
cilindrico.

Equipo de abastecimiento de mezclas: sistema de llenado de
big bag y tolvas de abastecimiento.

Equipo para la retencién de particulas metalicas: barras
magnéticas del tipo “tierras raras”.

Cernidores de producto

Equipo de compactacién de mezcla para cubito.
Maquinaria de llenado y empaque.

Bodegas de almacenamiento.

Ingredientes

Material de empaque

Ayuda audiovisual y equipo de computo
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3.5. Técnica cualitativa o cuantitativa

Se empleo una técnica cualitativa en el disefio de esta investigacion,
haciendo una comparacion entre dos situaciones, manteniendo bajo control
los mecanismos de retencién de particulas metalicas y eliminando los
mismos. Para determinar si la inocuidad del producto se ve afectada por este

cambio.

3.6. Recoleccion y ordenamiento de la informacion

Se realizé una lluvia de ideas con la ayuda del nombrado “Equipo
APPCC” cuyo objetivo fue proponer cualquier peligro que pueda ocurrir en
una etapa de la produccion asi como también para cada una de las materias
primas y materiales de empaque del producto seleccionado. En esta fase se

obtuvo una lista de peligros, que luego fueron analizados.

Para definir si un peligro es potencial se evalué su probabilidad de
ocurrencia y a severidad de sus consecuencias para el consumidor,

utilizando los métodos siguientes:

e Entrevistas con las personas encargadas de la recepcion y analisis te
materias primas y materiales de empaque, estudiando el historial de
ocurrencia de los peligros enlistados en la lluvia de ideas en cada uno

de los ingredientes utilizados en el producto del analisis.
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e Una investigacion en todo tipo de fuentes bibliograficas para conocer
la severidad de ocurrencia de cada peligro tanto en las etapas del

proceso como en los materiales utilizados.

e Se estudid paso a paso el proceso de produccién, entrevistando a
todas las personas involucradas en el proceso, para identificar la
probabilidad de que el contacto humano introduzca peligros para la

inocuidad de los alimentos.

¢ Finalmente, se utilizaron herramientas como el cuadro de criterios
para la identificacién de peligros potenciales y el arbol de decisiones

para determinar los puntos criticos de control.

Los limites criticos de control se determinaron a partir de las
especificaciones que se tengan para cada PCC, siendo estas etapas del

proceso donde exista cualquier tipo de control.

3.7. Tabulacién, ordenamiento y procesamiento de la informacion

Se utilizé una herramienta elaborada en Excel para el ordenamiento y
procesamiento de la informacion, tanto para el analisis de peligros como

para la determinacion de los PCC mediante el arbol de decisiones.
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4. RESULTADOS

4.1. Equipo APPCC

El equipo a cargo del estudio de analisis de peligros y puntos criticos

de control esta conformado por:

Tabla Il. Equipo de trabajo APPCC

Miembro del equipo
APPCC

Aporte

Jefe de procesos de

certificacion

Coordinar el desarrollo e implementacién de
los APPCC

Jefe de produccion

Implementar y dar seguimiento a actividades

para la elaboracion de productos inocuos.

Jefe de desarrollo

organizacional

Programar y desarrollar capacitaciones

relacionadas con inocuidad alimentaria.

Supervisor de

mantenimiento

Encargado del mantenimiento de Ia

maquinaria, para producir alimentos inocuos.

Jefe de bodega de materia

prima

Implementar todas las actividades

concernientes a inocuidad en su area.

Jefe de bodega de producto

terminado

Implementar todas las actividades

concernientes a inocuidad en su area.

Jefe de aseguramiento de

calidad

Coordinar y validar las medidas de control

para todas las areas.

Jefe de servicio al cliente

Administrar y dar seguimiento a las quejas

de los clientes por problemas de inocuidad
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4.2. Descripcion del producto y su uso previsto

La descripcion del producto “caldo de pollo en cubito” se realizd
tomando en cuenta todos los aspectos del mismo que puedan verse
afectados por peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos, dichos aspectos

deberan ser controlados a lo largo de la cadena de produccion.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NOMBRE CALDO DE POLLO EN CUBITO

DESCRIPCION Polvo granulado. Comprimido en cubitos de un
FiSICA tamafio especifico

INGREDIENTES Almidon de maiz, harina de trigo, sal refinada,

diéxido de silicio, glutamato monosddico, grasa
vegetal comestible, perejil en polvo, ajo en polvo,

cebolla en polvo, carne de pollo deshidratada.

CARACTERISTICAS Humedad: 0.97 - 2.47 %
FiSICO QUIMICAS y pH: 7.56 - 7.64 (en solucion al 2%)
MICROBIOLOGICAS Sabor/olor: salado/a pollo
Color: amarillo claro.
Recuento Total: maximo de 100,000 UFC/g
Coliformes totales: maximo de 100 UFC/g
E. coli: ausente
Mohos: maximo de 100 UFC/g

Salmonella spp: ausente en 25 g
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FORMA DE
CONSUMO Y
CONSUMIDORES
POTENCIALES

ALMACENAMIENTO

USO PREVISTO

VIDA UTIL
ESPERADA

EMPAQUE

Ideal para sazonar arroz, frijoles, sopas, carnes,
ensaladas, tortillas y todas las comidas que se
desee. Los consumidores potenciales son las
amas de casa, cocineras, chefs y en general

cualquier persona que le guste cocinar.

Temperatura ambiente (25°C) y humedad relativa

ambiental de 70%

Producto previsto para el uso de toda la familia.
18 meses

Primario: envoltura laca-tinta-aluminio-adhesivo-
papel-parafina.

Secundario: dispensador plegadizo calibre

0.41mm

Terciario: caja de carton corrugado flauta tipo C
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4.3. Diagrama de flujo

Figura 8. Diagrama de flujo proceso de caldo de pollo en cubito
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4.4. Anadlisis de peligros y peligros potenciales

4.41. Peligros biolégicos en las etapas del proceso

Tabla lll. Peligros biolégicos en las etapas del proceso |

PELIGROS BIOLOGICOS

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMA'Y
MATERIAL DE EMPAQUE)

Recuento Totales
Rotavirus

Tenia saginata

Giardia lamblia
Tenia solium

Clostridium botulinum
Clostridium perfringens
Vibrio cholerae
Vibrio parahaemolyitcus
Cryptosporidium parvum
Diphyllobothrium latum
Entamoeba histolytica
Ascaris lumbricoides
Trichinella spiralis

Recepcioén de materiales (ME y M
P)

Almacenamiento de materiales en
BMP

Despacho de materiales

Pre-pesado de materiales (pre-
mezcla)

Embalaje de pre-mezcla

Identificacion de pre-mezclas

Despacho de pre-mezcla e
ingredientes al drea de mezcla
Recepcién de materiales en area de
mezcla

Pesado 1: cristales y grasas

Abastecimiento de cristales y
grasas en mezcladora

Mezclado 1: cristales y grasas

Pesado 2: colorantes

Abastecimiento de colorantes en
mezcladora

Mezclado 2: colorantes

Pesado 3: polvos

Abastecimiento de polvos en
mezcladora

Mezclado 3: polvos

Descarga de producto en bolsas

Traslado de mezcla al area de
almacenamiento

Almacenamiento de mezcla
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Tabla IV. Peligros biolégicos en las etapas del proceso Il

PELIGROS BIOLOGICOS

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMA'Y
MATERIAL DE EMPAQUE)

um

Clostridium perfringens
E. coli
Coliformes Totales
Salmonella spp.
Shigella (S. dysenteriae)
Vibrio cholerae
Vibrio parahaemolyitcus
Recuento Totales
Hepatitis A
Rotavirus
Cryptosporidium parvum
Diphyllobothrium latum
Entamoeba histolytica
Giardia lamblia
Ascaris lumbricoides
Tenia solium
Tenia saginata
Trichinella spiralis

Clostridium botul

Abastecimiento de mezcla

Llenado de tolva

Cernido de producto

Flujo de producto

Arranque de maquina empacadora

Llenado del revolver

Compactacion del cubito o tableta

Formacion del empaque primario
(envoltura)

Codificacion de bolsa o cajita

Formacion del empaque secundario
cajita o bolsa)

Sellado de bolsa o cajita

Formacion del empaque terciario

Entarimado

Entrega a BPT

Almacenamiento de producto
terminado

Despacho de PT
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4.4.2. Peligros quimicos en las etapas del proceso

Tabla V. Peligros quimicos en las etapas del proceso |

PELIGROS QUIMICOS

Quimicos

Quimicos NO naturales
naturales

ETAPAS DEL PROCESO / Insumos agricolas Aditivos alimentarios Contaminantes
MATERIALES (MATERIA PRIMA Y ® —
a © o B
MATERIAL DE EMPAQUE) § g " . 2 P 2 |8 ” gl ., " - 8 g
3 = 8 £ 3 2 £ @ t |8 £ c| & 2 £ = o [
= L he] = b= 5 5 © o] 2 I g € S c 2 S P!
o | 8 (B sl 8|2 |s5|2 |88 8 s 8B E| £ 2
RN 5 = 3l sl &8s 2| s5|2|3|5|% BB
& 2 Sl s|a|g [ §3|5]%|&8| |EN
g . by i - gl T G '3 £
: s : 3
> 5

Recepcion de materiales (ME y M

Almacenamiento de materiales en
BMP

Despacho de materiales

Pre-pesado de materiales (pre-
mezcla)

Embalaje de pre-mezcla

Identificacion de pre-mezclas

Despacho de pre-mezcla e
ingredientes al area de mezcla
Recepcion de materiales en area de
mezcla

Pesado 1: cristales y grasas

Abastecimiento de cristales y
grasas en mezcladora

Mezclado 1: cristales y grasas

Pesado 2: colorantes

Abastecimiento de colorantes en
mezcladora

Mezclado 2: colorantes

Pesado 3: polvos

Abastecimiento de polvos en
mezcladora

Mezclado 3: polvos

Descarga de producto en bolsas

Traslado de mezcla al area de
almacenamiento

Almacenamiento de mezcla

Abastecimiento de mezcla

Llenado de tolva

Cernido de producto

Flujo de producto

Arranque de maquina empacadora

Llenado del revolver

Compactacion del cubito o tableta
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Tabla VI. Peligros quimicos es las etapas del proceso Il

PELIGROS QUIMICOS

Quimicos

Quimicos NO naturales
naturales

ETAPAS DEL PROCESO / Insumos agricolas Aditivos alimentarios Contaminantes

MATERIALES (MATERIA PRIMA'Y @ _
i} 5
MATERIAL DE EMPAQUE) 2 8 2 |8 K] 5 =
2 £ 2 8 8 e |? @ 5| @ a @ L g

5|3 : BN IR AR AR : ;

5|3 = 5| S| S| <] 8|55 ¢ Els| 2| 8|E| s BH
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Formacién del empaque primario
(envoltura)

.

Codificacion de bolsa o cajita

Formacion del empaque secundario
cajita o bolsa)

Sellado de bolsa o cajita

Formacion del empaque terciario

Entarimado

Entrega a BPT

Almacenamiento de producto
terminado

Despacho de PT

4.4.3. Peligros fisicos en las etapas del proceso

Tabla VII. Peligros fisicos en las etapas del proceso |
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Recepcion de materiales (ME y M
P)

Almacenamiento de materiales en
BMP

Despacho de materiales

Pre-pesado de materiales (pre-
mezcla)

Embalaje de pre-mezcla

Identificacion de pre-mezclas

Despacho de pre-mezcla e
ingredientes al drea de mezcla
Recep
mezcla

Pesado 1: cristales y grasas

Abastecimiento de cristales y
grasas en mezcladora
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Tabla VIII. Peligros fisicos en las etapas del proceso Il

Originados
por el
proceso

[e] por (o] por el por por
instalaciones por equipos personal utensilios materiales

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMA Y
MATERIAL DE EMPAQUE)

Aislamientos-recubrimientos
Ceniza, Polvo
caratulas de instrumentos,

entanas)

Partes de insectos
Partes metalicas
Partes plasticas

Cabellos

Objetos personales

Partes de insectos

Excremento de plagas
Plasticos
Grapas, Ganchos
Residuos de materiales
Residuos de productos

Mezclado 1: cristales y grasas

Pesado 2: colorantes

Abastecimiento de colorantes en
mezcladora

Mezclado 2: colorantes

Pesado 3: polvos

Abastecimiento de polvos en
mezcladora

Mezclado 3: polvos

Descarga de producto en bolsas

Traslado de mezcla al érea de
almacenamiento

Almacenamiento de mezcla

Abastecimiento de mezcla

Llenado de tolva

Cernido de producto

Flujo de producto

Arranque de maquina empacadora

Llenado del revolver

Compactacion del cubito o tableta

Formacion del empaque primario
envoltura)

Codificacion de bolsa o cajita

Formacion del empaque secundario
cajita o bolsa)

Sellado de bolsa o cajita

Formacion del empaque terciario

Entarimado

Entrega a BPT

Almacenamiento de producto
terminado

Despacho de PT
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4.44. Peligros biolégicos en las materias primas del producto

Tabla IX. Peligros biolégicos en las materias primas del producto

PELIGROS BIOLOGICOS

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMA'Y
MATERIAL DE EMPAQUE)

botulinum

Clostridium perfringens
E. coli
Coliformes Totales
‘Salmonella spp.
Shigella (S. dysenteriae)
Vibrio cholerae
Vibrio parahaemolyitcus
Vibrio vulnificus
Recuento Totales
Hepatitis A
Rotavirus
Cryptosporidium parvum
Diphyllobothrium latum
Entamoeba histolytica
Giardia lamblia
Ascaris lumbricoides
Tenia solium
Tenia saginata
Trichinella spiralis

x

Almidén de Maiz

39 [Harina de Trigo

40 |Sal refinada

41 |Dioxido de Silicio

42 |Glutamato Monosdédico

43 |Grasa vegetal comestible - .
44 |Perejil deshidratado X | X[ X X | X
45 |Ajo deshidratado en polvo X | X | X X | X
46 |Cebolla deshidratada en polvo X | X | X X | X
47 |Carne de pollo deshidratado . X | X . X

64



4.4.5. Peligros quimicos en las materias primas del producto

Tabla X. Peligros quimicos en las materias primas del producto

PELIGROS QUIMICOS

Quimicos

Quimicos NO naturales
naturales

ETAPAS DEL PROCESO / Insumos agricolas Aditivos alimentarios Contaminantes
MATERIALES (MATERIA PRIMA Y »
o °
MATERIAL DE EMPAQUE) 4 g ” . P 2 |8 " s| w” - 8
S =3 o 3 8 L £ £ |2 3 2l 8 o 1] = @
5[ 2 I 2| 5| 5| 8| & || € sl €| 5| |2 8 8
2 | § [N sl 85| 2legl 5| lE|E|8|E|:EH
< | = Bl 2l e 2| 2|S(B8 L] g5 |2|E|35|% B8
L 9 S|18|s|c|als & gl 3| 3|8]| 8 |- ©
g ! < Yle - E| - - G
B s .
S

Almidon de Maiz

39 |Harina de Trigo

40 |Sal refinada

4

Diéxido de Silicio

42 |Glutamato Monosédico

43 |Grasa vegetal comestible

44 |[Perejil deshidratado X X
45 [Ajo deshidratado en polvo X X
46 |Cebolla deshidratada en polvo X X
47 |Carne de pollo deshidratado X
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4.4.6. Peligros fisicos en las materias primas del producto

Tabla XI. Peligros fisicos en las materias primas del producto

PELIGROS FISICOS
Origil por Origi Ori porel | Origil por Origi por Originados por Orlpg;:a:Ios
instalaciones por equipos personal utensilios materiales empaques proceso
2
ETAPAS DEL PROCESO / £ g @ 8 2
MATERIALES (MATERIA PRIMA Y [ ISR ER -0 I I I 8 8|2 8 -
MATERIAL DE EMPAQUE) E| 2S5 82|28, g 3| = . | 8 2132
2| efEzd 2| S |3 |8 |a|le|lS]lel|lwl|f]|8|e|c|E|S|&|a]|cE|S"
el gEsd g | E| a2 3|88l |5|lelele|B|3|[C|8]|8]|2
E o 89 A 2 ﬁ 3 S 2 = > = & 2 5 = = g § a 2 2
S|SEelE|5 |5 3 €| 5 I3 2|3
E 2| e 8 < | s S 2|3
s s i ¢ |
] 5
2 8

Almidon de Maiz

39 |Harina de Trigo

40 [Sal refinada

4

Dioxido de Silicio

42 |Glutamato Monosédico

43 |Grasa vegetal comestible

44 |Perejil deshidratado

45 |Ajo deshidratado en polvo

46 |Cebolla deshidratada en polvo

47 |Carne de pollo deshidratado
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4.4.7. Peligros biolégicos en el material de empaque del producto

Tabla XIl. Peligros biolégicos en el material de empaque del
producto

PELIGROS BIOLOGICOS

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMAYY
MATERIAL DE EMPAQUE)

E. coli
Coliformes Totales
Salmonella spp.
Shigella (S. dysenteriae)
Staphylococcus aureus
Recuento Totales
Diphyllobothrium latum
Entamoeba histolytica
Giardia lamblia
Ascaris lumbricoides
Tenia solium
Tenia saginata
Trichinella spiralis

Cryptosporidium parvum
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4.4.8. Peligros quimicos en el material de empaque del producto

Tabla XIll. Peligros quimicos en el material de empaque del
producto

PELIGROS QUIMICOS

Contaminantes

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMAYY
MATERIAL DE EMPAQUE)

Lubricantes
-Limpiadores
- Sanitizantes
- Pinturas
- Refrigerantes
de agua, o vapor

- Quimicos de control de

- Recubrimientos
- Productos de tratamiento
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4.4.9. Peligros fisicos en el material de empaque del producto

Tabla XIV. Peligros fisicos en el material de empaque del producto

Originado
s por
equipos

Originados por |Originados por| Origi por Originados por
el personal utensilios materiales empaques

Originados por
instalaciones

ETAPAS DEL PROCESO /
MATERIALES (MATERIA PRIMA'YY
MATERIAL DE EMPAQUE)

Madera
Vidrio
Metal

Piedras
Tierra

Madera

Vidrio (luminarias,
Joyas

caratulas de instrumentos,

Aislamientos-recubrimientos
Ceniza, Polvo
Partes de insectos
Partes metélicas
Partes plasticas
Cabellos
Objetos personales
Partes de insectos
Excremento de plagas
Plasticos
Grapas, Ganchos
Papel

Descripcion: se utilizd la herramienta para determinar si un peligro
enlistado puede ser un peligro potencial. Esta herramienta se presenta en la
Tabla I. Criterios para la determinacion de un peligro potencial. Para cada
etapa del proceso, materia prima y material de empaque se sometio a dicha
tabla cada uno de los peligros enlistados en la parte superior de la tabla. En
la herramienta citada se evalu6 tanto la probabilidad de ocurrencia de un
peligro como la severidad de sus consecuencias si llegara a ocurrir. Todos
aquellos peligros cuyo resultado fue un “SI” son considerados peligros
potenciales y se trasladan al siguiente paso. Todos aquellos peligros cuyo
resultado es un “NO” no se consideran peligros potenciales dentro del

proceso.
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4.5. Determinaciéon de PCC biolégicos

Tabla XV. Arbol de decision peligros biolégicos | preguntas 1y 2

ID | Etapa del proceso

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2
g
N " ¢La fase esta pensadal
% . y dRIGED EpllEED especificamente para
I | ¢Existen medidas una medida de eliminar [aprobable
o de control JUSTIFICACION P1 control en alguna JUSTIFICACION P1A e e JUSTIFICACION P2
o preventivo? operacion de esta pelizro OEE A
EEY nivel aceptable ?
+ Certifica ;Z":s calidad Inspecciones del proceso de
« Aprobacian de proveedores recepcién, inspeccion del
B1 sl e iomes do tranaports sl cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
pecciones de transpor personal en contacto con el
* Analisis microbiolégicos de T atoria)
materiales.
* Andlisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimianto do:
proceso g
“BPM
. ” * POES (Prevencion de la
J.Zﬁl:ﬁ;’ﬁ'lﬁf;:: la . contaminacién cruzada por
Preiiuiiaing mmrial.‘;‘:h objetos sucios, materiales de
) ) empagque de los alimentos y otras| .
B2 sl empaque de los alimentos y otras sl e icion on contacto con Too NO Pase a la siguiente pregunta
superficies en contacto con los superficie N
uantes, ropa protectora
guantes, ropa protectora y contaminacion det prodnzlyo
contaminacién del producto terminado con materias primas
terminado con materias primas iras)
puras) P
« Cortifica :::a calidad Inspecciones del proceso de
« Aprobacién de provesdores recepcién, inspeccién del
B3 sl o e iomes do tranaports st cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
. Inspecciones de transpol personal en contacto con el
Analisis microbiolégicos de atorial
materiales.
“BPM
T corti " Inspecciones del proceso de
. Mf::;gf:::z df;:‘i‘:es recepcién, inspeccién del
B4 st o e iomes do tranaports st cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
. Inspecciones de transpol personal en contacto con el
Analisis microbiolégicos de atorial
materiales.
< Certifica ;Z":e calidad Inspecciones del proceso de
+ Aprobacién de provesdores recepcion, inspeccion del
B5 s e i e st cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
. Inspecciones de transpol personal en contacto con el
Anilisis microbiolégicos de hatorial
materiales.
* Andlisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimiento de:
proceso :
* BPI
i ” * POES (Prevencién de la
w:gf:g:;’:’::f;:: la . contaminacién cruzada por
bt o mmriale‘;‘;e objetos sucios, materiales de
) ) I empaque de los alimentos y otras| .
B7 sl empaque de los alimentos y otras sl unorticien on contacto con 1oo NO Pase a la siguiente pregunta
superficies en contacto con los P
guantes, ropa protectora y
e o prtectora Y contaminacién del producto
" produc terminado con materias primas
terminado con materias primas iras)
puras) P
* Andlisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimiento de:
proceso . M .
*BPM
N » * POES (Prevencién de la
w:gf:g:;’:’::f;:: la . contaminacién cruzada por
bt e mmriale‘;‘;e objetos sucios, materiales de
) ) I empaque de los alimentos y otras| .
B8 sl de los alimentos y otras sl NO Pase a la siguiente pregunta

s en contacto con los

guantes, ropa protectora y
contaminacién del producto
terminado con materias primas
puras)

superficies en contacto con los

guantes, ropa protectora y
contaminacién del producto
terminado con materias primas
puras)
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Tabla XVI. Arbol de decision peligros biolégicos | preguntas 3 y 4

PREGUNTA 3 PREGUNTA 4
o ¢Podria producirse
% contaminacion por ¢Una etapa posterior
ID | Etapa del proceso a peligros Iqsntzic?dos el|nr.\:jnar:izﬁlosdpsllt.ll’os ¢(ESUNPCC? | IDDEL PCC
o | Porencimade los JUSTIFICACION P3 identificados o JUSTIFICACION P4
o niveles aceptables, o reducira su aparicion
= | podrian estos crecer probable a niveles
hasta los niveles aceptable?
inaceptables?

No es un PCC, continue con el
B1 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B2 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B3 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B4 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B5 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B7 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito

No es un PCC, continue con el
B8 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
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Tabla XVII. Arbol de decision peligros biolégicos Il preguntas 1y 2

ID

Etapa del proceso

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2
2
5] ¢Puede aplicarse (La fase esta pensadal
gl | ¢Eiston medidas una medida do Eiws e )
o de control JUSTIFICACION P1 control en alguna JUSTIFICACION P1A resenciapde i JUSTIFICACION P2
[a] preventivo? operacion de esta P P
otapa ? peligro o reducirla a un|
: nivel aceptable ?
“BPM .
+ Cortificadoe de calidad Inspecciones del proceso de
+ Aprobac  veedores recepcién, inspeccién del
B9 si - Inaponionos s aneporte sl cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
* Analisis microbiologicos de personal ""':a'i:::"“’ conel
materiales.
Andlisis "";:z:';':g'”s de los Monitorear el cumplimiento de:
*BPM . .
*POES (Prevencion de la POES (Prevencién de la
> (Prey contaminacién cruzada por
contaminacién cruzada por ° ¢ A
° ¢ A objetos sucios, materiales de
objetos sucios, materiales de e e oteas
B10 si empagque de los alimentos y otras| si su"i‘f,ﬁcies o c;’" s NO Pase a la siguiente pregunta
superficies en contacto con los Superficie °
guantes, ropa protectora y
guantes, ropa protectora y contaminacion del producto
contaminacién del producto " produc
" produc terminado con materias primas
terminado con materias primas
puras) puras)
“BPM .
+ Certificadoe de calidad Inspecciones del proceso de
+ Aprobacian de proveedores recepcién, inspeccion del
812 si - Inaponsionos s aneperte sl cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
* Analisis microbiologicos de personal 5"':;:::"“’ conel
materiales.
Andlisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimiento de:
“BPM . .
+POES (Provencisn de la POES (Prevencion de la
> (Pre contaminacién cruzada por
contaminacién cruzada por ° ¢ A
° ¢ A objetos sucios, materiales de
objetos sucios, materiales de P stras.
813 si empaque de los alimentos y otras si e ficios on comtacts o log NO Pase a la siguiente pregunta
superficies en contacto con los >Up ° N
guantes, ropa protectora y
guantes, ropa protactora y contaminacién del producto
contaminacién del producto " produc
" procuc terminado con materias primas
terminado con materias primas
aran) puras)
“BPM .
+ Cortificadae de calidad Inspecciones del proceso de
« Aprobacitn de provesdores recepcién, inspeccién del
B15 si < Inepoccionos o anaports sl cumplimiento de BPM del NO Pase a la siguiente pregunta
* Analisis microbiologicos de personal em";:::”“’ conel
materiales.
Andlisis ""::::'s"s':“'ms delos Monitorear el cumplimiento de:
“BPM . .
“POES (Prevencion de Ia POES (Prevencién de la
> (Pre contaminacién cruzada por
contaminacién cruzada por ° ¢ A
° ¢ A objetos sucios, materiales de
objetos sucios, materiales de e s
B16 sI de los ali y otras sI su"z“rﬁcies et cg" oo NO Pase a la siguiente pregunta
superficies en contacto con los uperticie °
guantes, ropa protectora y
guantes, ropa protectora y contaminacion del producto
contaminacién del producto " produc
y produc terminado con materias primas
terminado con materias primas
uras) puras)
Andlisis ’"'::g::;':g'm delos Monitorear el cumplimiento de:
*POES (Prevencion de la " POES (Prevencion de la
> (Pre contaminacién cruzada por
contaminacién cruzada por ° ¢ A
° ¢ A objetos sucios, materiales de
objetos sucios, materiales de o e othas
B22 si empaque de los alimentos y otras| sl Paq y NO Pase a la siguiente pregunta

superficies en contacto con los

guantes, ropa protectora y
contaminacién del producto
terminado con materias primas
puras)

superficies en contacto con los

guantes, ropa protectora y
contaminacién del producto
terminado con materias primas
puras)
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Tabla XVIIl. Arbol de decisién peligros biolégicos Il preguntas 3 y 4

PREGUNTA 3 PREGUNTA 4
o ¢Podria producirse
% contaminacién por ¢Una etapa posterior
ID | Etapa del proceso| P‘;‘g"e’:c'fn‘::tgg::s D s ¢ESUNPCC? | ID DEL PCC
o : . A
& | niveles aceptables, o JUSTIFICACION P3 reducird su aparicion JUSTIFICACION P4
= | podrian estos crecer probable a niveles
hasta los niveles aceptable?
inaceptables?
9 B9 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
10 B 10 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
12 B 12 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
13 B13 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
15 B15 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
16 B16 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
22 B22 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
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Tabla XIX. Arbol de decision peligros biolégicos lll preguntas 1y 2

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2
2
" ¢La fase esta
o ¢Puede aplicarse ¢ ,
Etapa del proceso| I | ¢Existen medidas una medida de B
o de control JUSTIFICACION P1 control en alguna JUSTIFICACION P1A resenciapde i JUSTIFICACION P2
[a] preventivo? operacion de esta P P
otapa ? peligro o reducirla a un|
: nivel aceptable ?
Analisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimiento de:
proceso !
paiaes BPM
“POES (Prevencién de la POES (Prevencién de la
> (Pre contaminacién cruzada por
contaminacién cruzada por ° ¢ A
° ¢ A objetos sucios, materiales de
objetos sucios, materiales de e o e othas
B23 s empaque de los alimentos y otras s paque Y NO Pase a la siguiente pregunta
© superficies en contacto con los
superficies en contacto con los > ° ‘
guantes, ropa protectora y
guantes, ropa protactora y contaminacién del producto
contaminacién del producto " produc
y procit? terminado con materias primas
terminado con materias primas
puras)
puras)
Analisis microbiolégicos de los Monitorear el cumplimiento de:
procesos
*BPM - BPM
clon y limpieza de * POES (Condicién y limpieza de
B26 sl ol Zom'lm o si las superficies en contacto con NO Pase a la siguiente pregunta
; los alimentos, incluyendo
entos, incluyendo iy
" utensilios, guantes y ropa
utensilios, guantes y ropa
protectora)
protectora)
“BPA o . , a
* Certificados de calidad "5"“°':'r‘|e::r'r‘|:‘e::’°::‘°a e
838 si * Aprobacién de proveedores si micmbiom;o ol NO Pase a la siguiente pregunta
materia prima
*BPA o . , a
* Certificados de calidad ’:::“'g:"::r::m proceso de
B44 si * Aprobacién de proveedores si e erobiolsaten NO Pase a la siguiente pregunta
* Analisis microbiolégicos de croblolog
materia prima
materiales.
“BPA o . , 4
* Certificados de calidad r::ch;:::e::r::m:?c:smoa e
B45 sI * Aprobacion de proveedores si Lo é’: ieropial 6;00 oy NO Pase a la siguiente pregunta
i bgicos de crobi
materia prima
es.
“BPA o . , a
* Certificados de calidad ’:::“'g:"::r::m proceso de
846 si * Aprobacién de proveedores sl fiate microbio NO Pase a la siguiente pregunta
* Analisis microbiolégicos de crobiolog
materia prima
materiales.
* Certificados de calidad * Inspecciones en el proceso de
* Aprobacién de proveedores i -
B47 & * Analisis microbiologicos de & microbiolégico de N Pase a la siguiente pregunta
materiales.

materia prima
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Tabla XX. Arbol de decision peligros biolégicos Il preguntas 3 y 4

S

Etapa del proceso

PREGUNTA 3

PREGUNTA 4

proceso descrito

o ¢Podria producirse
g contaminacion por ¢Una etapa posterior
7 | Pl dertesos simears s pelgrs e uNpeC? | 1D DEL PeC
[N & 1 e
& | niveles aceptables, o JUSTIFICACION P3 A e JUSTIFICACION P4
= | podrian estos crecer probable a niveles
hasta los niveles aceptable?
inaceptables?
No es un PCC, continue con el
B23 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B26 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B38 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B44 NO proximo peligro identificado en el| NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B45 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B46 NO proximo peligro identificado en el NO
proceso descrito
No es un PCC, continue con el
B47 NO proximo peligro identificado en el NO
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4.6. Determinaciéon de PCC quimicos

Tabla XXI. Arbol de decisién peligros quimicos preguntas 1y 2

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2
8 ¢La fase esta
0] ¢ Puede aplicarse pensada
ID| Etapa del proceso E ¢Existen medidas una medida de especificamente para
o de control JUSTIFICACION P1 control en alguna JUSTIFICACION P1 eliminar la probable JUSTIFICACION P2
o preventivas ? operacion de esta presencia de un
etapa ? peligro o reducirla a
un nivel aceptable ?
* Certificados de calidad
MEZCLADO * Aprobacién de proveedores
38 | (ALMIDON DE MaZ) | O% si Analisis en la recepcion de sl Analisis de materia prima NO Pase a la siguiente pregunta
materia prima
* Programa de alergenos
* Certificados de calidad
* Aprobacién de proveedores
30 [ 039 sI * Andlisis en la recepcion de sl * Anlisis de materia prima NO Pase a la siguiente pregunta
DE TRIGO) o
materia prima
* Programa de alergenos

Tabla XXII. Arbol de decision peligros quimicos preguntas 3 y 4

76

PREGUNTA 3 PREGUNTA 4
o ¢Podria producirse
% contaminacion por ¢Una etapa posterior
ID| Etapa del proceso | oI | Poaree enticaeos eliminara los peligros ESUNPCC? | IDDEL PCC
o & INDICACIONES P4 identificados o reducira su INDICACIONES P5
niveles aceptables, o o
a podrian estos crecer ap_arlmén probable a
hasta los niveles niveles aceptable?
aceptables?
No es un PCC, continue con el
MEZCLADO :
38 Q38 NO proximo peligro identificado en el| NO
(ALMIDON DE MAiz) proceso descrito
No es un PCC, continue con el
MEZCLADO (HARINA " ey il
39 Q39 NO proximo peligro identificado en el NO
B mH(Ee) proceso descrito




4.7. Determinacion de PCC fisicos

Tabla XXIII. Arbol de decisién peligros fisicos preguntas 1y 2

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2
o ilLafase esta
o 0 n:
[0} ¢Puede aplicarse & pgcel’ﬁzz‘r’:e i
ID| Etapa del proceso ﬁ ¢ Existen medidas de nainadiialde para eliminar la
o q JUSTIFICACION P1 control en alguna JUSTIFICACION P1A q JUSTIFICACION P2
control preventivas? " probable presencia
[a) operacion de esta N
= otapa ? de un peligro o
reducirla a un nivel
aceptable ?
* Inspecciones en el proceso
* Certificados de calidad  * de recepcion de materia prima
de * inspeccion de
Fo d * Analisis de materia = practicas de higiene del analista NOj Continue con la pregunta 3
prima al ingresar “inspeccion de las condiciones
del transporte
* Inspecciones en el proceso
* Certificados de calidad de recepcion de materia prima
|Aprobacién de proveedores * inspeccion de
F13 d * Analisis de materia & practicas de higiene del analista NOj Continue con la pregunta 3
prima al ingresar *inspeccion de las condiciones
del transporte
* Inspecciones en el proceso
* Certificados de calidad de recepcion de materia prima
|Aprobacién de proveedores * inspeccion de .
F16 & * Analisis de materia & practicas de higiene del analista NOj Continue con la pregunta 3
prima al ingresar *inspeccion de las
iciones del
Monitoreo e inspeccién del Inspeccién del producto en .
F23 sl comidor s proceso NO Continue con la pregunta 3
o a Monitoreo e inspeccién de st Inspeccién del producto en sl Es PCC
Barras Magnéficas proceso
* Inspecciones en el proceso
* Certificados de calidad  * de recepcion de materia prima
10 q Aprobacion de proveedores a Inspeccion de [ Continue con la pregunta 3

* Analisis de materia
prima al ingresar

practicas de higiene del analista
“Inspeccion de las
del
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Tabla XXIV. Arbol de decision peligros fisicos preguntas 3 y 4

(SAL REFINADA)

proceso descrito

PREGUNTA 3 PREGUNTA 4
¢ Podria producirse
8 contaminacién por ¢Una etapa
0] peligros posterior, eliminara
Etapa del proceso o identificados por los peligros ¢(ESUNPCC? | IDDELPCC
o encima de los JUSTIFICACION P3 identificados o INDICACIONES P4
0O | niveles aceptables, reducira su aparicion
o podrian estos probable a niveles
crecer hasta los aceptable?
niveles aceptables?
ABASTECIMIENTO DE No es un PCC, Pase al proximo
CRISTALES Y GRASA | F9 NO peligro identificado en el NO
EN MEZCLADORA proceso descrito
ABASTECIMIENTO DE No es un PCC, Pase al proximo
COLORANTES EN F13 NO peligro identificado en el NO
MEZCLADORA proceso descrito
ABASTECIMIENTO DE No es un PCC, Pase al proximo
POLVOS EN F 16 NO peligro identificado en el NO
MEZCLADORA proceso descrito
CERNIDO DE . Identifique que etapa es y pase
PRODUCTO F23 sl Continue con la pregunta 4 sl al siguiente peligro NO
RETENCION DE
PARTICULAS F24 sl Continue con la pregunta 4 PCC-1F
METALICAS
No es un PCC, Pase al proximo
MELCLADO F40 No peligro identificado en el No

Descripcion: la matriz anteriormente presentada fue realizada con

base en el arbol de decisiones presentado en la Figura 7. Arbol de

decisiones del APPCC, el cual consiste en una serie de cuatro preguntas en

orden logico para determinar cdmo se controlan los peligros potenciales, en

el caso de que un peligro no sea facilmente controlable y la falta de control

del mismo pueda llevar a la produccion de productos no inocuos, esta etapa

del proceso es un PCC.
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Como se observo en las tablas anteriores en el proceso de observa

un solo PCC, presente en la etapa de “Retencién de Particulas Metalicas”

cuando la mezcla fluye a través de barras magnéticas.

4.8. Puntos criticos de control y limites criticos

Tabla XXV. Resumen del PC y PCC y sus limites criticos

Nombre de la etapa

ID del PC o PCC

Limites criticos

Todo tipo de particulas

particulas metalicas

Cernido del producto PC1
>2mm
Metales ferrosos*
Retencion de > 1mm
PCC 1F

Acero inoxidable*

>1mm

Fuente: Especificaciones de Barras Magnéticas.
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4.9. Procedimiento de monitoreo

Se establecio el siguiente procedimiento de monitoreo para las barras
magnéticas para asegurar que no se sobrepasaran los limites criticos

establecidos.

Tabla XXVI. Procedimiento de monitoreo del PCC

PROCEDIMIENTO DE MONITOREO

¢ Cuando se debe realizar el
monitoreo ?

¢ Qué evidencias se deben

¢,Coémo se debe realizar el monitoreo? ¢Quién debe de Actuar?
generar?

* El operador de mezcla retira las
barras magnéticas de la tolva de
dosificacion.

* Lleva al laboratorio de control
de calidad, para su inspeccion

* El analista de control de
calidad, procede a limpiar las
barras con las toallas de papel,
con el objetivo de revisar si hay
evidencia de la presencia de

Por cambio de restos metalicos provenientes de
producto.
Cada arranque de
maquina

Operario abastecedor de
mezcla de sazonador.
Analistas de calidad. Jefe

materias primas u originados de de aseguramiento de

piezas de maquina. calidad
* Extender la toallas de papel Jefe de Procesos de

para acomodar los residuos para Certificacion
inspeccion.

* Pasar el magneto sobre los
residuos de la toalla de papel,
para verificar si capta particulas
metalicas.

* Si el magneto capta o no capta
las particulas metalicas,
proceder a registrar en el FO-47
Monitoreo de barras magnéticas

Presencia de partes
metalicas en la mezcla
detectadas por las barras
magnéticas
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4.10. Medidas correctivas ante desviaciones

Ante cualquier desviacion de los limites criticos, se hard una

correccion en el momento la cual incluird la disposicion del producto

potencialmente no inocuo, posteriormente se aplicara una accién correctiva

al determinar la causa de dicha desviacién, con el fin de evitar que una

desviacién del mismo tipo vuelva a ocurrir y mantener asi el control en el

proceso.

Tabla XXVII. Medidas correctivas ante desviaciones

MEDIDAS CORRECTIVAS ANTE DESVIACIONES

¢, Qué acciones se deben
aplicar para corregir la
desviacion (ajustar el
proceso)?

¢, Qué acciones/correcciones
se deben aplicar para manejar
el producto potencialmente no
inocuo?

REGISTRO DE MONITOREO

* Al detectar partes
metalicas el proceso debe
ser detenido.

* Se identifica y aisla el
producto.

* Se recolectan las partes
metalicas para su analisis
posterior.

* Se limpian y sanitizan
tanto el cernidor como las
barras magnéticas.

* Identificar el producto y
segregarlo,

* Muestrear el producto
para verificar la existencia
de particulas metalicas,
de ser asi el producto
debe ser desechado.

* En caso contrario
liberarlo

FO-GC-047
Limpieza de barras
magneticas.
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4.11.Validacién del plan de control

Tabla XXVIIl. Validacién del plan de control del PCC

VALIDACION DEL PLAN DE CONTROL EN LOS PCC

en la mezcla, para

asegurar que las
detiene.

proceso, colocando
particulas metalicas
en la mezcla.

METODO DE
VALIDACION RESPONSABLE FRECUENCIA REGISTRO
Pruebas
experimentales En el momento de
smglando abaste_cer la mezcla, FO-057
condiciones del . simulando
Aseguramiento de s Reporte de
proceso, colocando condiciones del
particulas metalicas

validacion de las
medidas de control

82




4.12. Procedimiento de verificacion

Tabla XXIX. Verificacion del plan de control del PCC

VERIFICACION DEL PLAN DE CONTROL EN LOS PCC

Inspecciones
periddicas y analisis
de producto
terminado.

Aseguramiento de
calidad

mensuales y las
auditorias internas
trimestralmente.

METODO DE
VERIFICACION RESPONSABLE FRECUENCIA REGISTRO
Auditorias internas, .
Inspecciones Formato de

auditoria interna y
analisis de producto
terminado.

4.13. Documentacion

Todo el APPCC quedd respaldado por un sistema de documentaciéon

compuesto de la siguiente manera:
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Tabla XXX. Documentacion generada mediante el APPCC

Procedimiento o

registro elaborado

Codificacion asignada

Descripcién

Reulne toda la

informacion y normas

MA-01 Manual de BPM pertinentes a los
aspectos incluidos en
BPM
Es un programa
completo de limpieza
por areas, incluye
MA-02 POES
superficies en contacto
directo e indirecto con
el producto.
Reporte de validacion de
FO-57
las medidas de control
. Registro diario de
Monitoreo de barras
FO-47 o incidencias y limpieza
magnéticas
del PCC.
Registro diario de
FO-64 Monitoreo de cernidores incidencias y limpieza
del PC.
. Formato utilizado para
Formato para diagramas
FO-37 la presentacion de

de flujo

diagramas de flujo.
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5. INTERPRETACION DE RESULTADOS

El equipo APPCC juega un papel muy importante en todo el
proceso, por lo que la eleccion del personal que forma este equipo es muy
importante, con la ayuda del ingeniero encargado de procesos de
certificacion se eligié a un grupo selecto de colaboradores de distintas areas
y con distintas responsabilidades, mismos que acompafaron y validaron
todo el proceso del APPCC, este constituye el primer paso preliminar del
APPCC.

La descripcion del producto permite tener un panorama acerca de lo
que se esta trabajando, ya que representa las especificaciones que se tienen
establecidas para el producto, tales como, caracteristicas fisicoquimicas y
microbioldgicas, tiempo de vida util y condiciones de almacenamiento entre
otros. Asi mismo la lista de materiales de empaque y de materias primas
utilizadas, junto con las etapas del proceso mostradas en el diagrama de

flujo elaborado, es la base para el posterior analisis de peligros.

Hasta este punto se tienen cubiertos ya los cinco pasos preliminares
de un andlisis de peligros y puntos criticos de control, que a modo de

resumen, se enumeran a continuacion:
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Primer paso: formacion de un equipo multidisciplinario, el cual

acompanara y validara el proceso entero.

Segundo paso: descripcion del producto, enumerando sus materias
primas y material de empaque, y todas aquellas caracteristicas que jueguen

un papel importante para la inocuidad del producto mismo.

Tercer paso: determinacion del uso previsto de producto, en el caso
del caldo de pollo en cubito, por sus propiedades e ingredientes es apto para
ser consumido por cualquier miembro de la familia sin que corran ningun
riesgo, ademas en la etiqueta del producto se detallan aquellos ingredientes

que puedan ocasionar reacciones alérgicas a algunos consumidores.

Cuarto paso: el diagrama de flujo elaborado detalla todas las
actividades que deben seguirse para la elaboracién del producto, se incluyen
en el tanto el PC como el PCC correspondientes para su facil ubicacion

dentro del proceso.

Quinto paso: por ultimo, la validacion in situ del diagrama de flujo

fue llevada a cabo, tanto por el investigador como por el equipo designado.

Con los pasos preliminares ya finalizados y detallados, se sigue el
orden logico que es propio del APPCC, iniciando con el analisis de peligros,
para dicho analisis es necesario enlistar todos los ingredientes, etapas y
materiales de empaque utilizados para el producto, es por eso que es
importante iniciar el proyecto con los pasos preliminares que se describieron

con anterioridad, pues éstos sirven de base para los principios del APPCC.
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Se utilizé una herramienta muy util para el analisis de peligros, esta es
una tabla de criterios para determinar si un peligro es potencial o no (ver

Tabla I. Criterios para la determinacion de un peligro potencial).

Para cada etapa del proceso, materia prima y material de empaque
se sometié a dicha tabla cada uno de los peligros enlistados en una inicio
con la ayuda de una lluvia de ideas y de un proceso de investigacién. En la
herramienta citada se evalua tanto la probabilidad de ocurrencia de un
peligro, donde muy serio corresponde a un peligro que ha ocurrido o puede
ocurrir mas de dos veces al afio y menor es para un peligro poco probable
pero que pudiera llegar a ocurrir alguna vez, asi como la severidad de sus
consecuencias si llegara a ocurrir. Muy serio es para los peligros cuyas
consecuencias traigan la incapacidad permanente o pérdida de la vida de
una persona, asi como para el incumplimiento a la legislaciéon vigente, y
menor es un peligro cuyas consecuencias no traen lesion ni enfermedad.
Todos aquellos peligros cuyo resultado fue un “SI” son considerados peligros
potenciales y se trasladan al siguiente paso. Todos aquellos peligros cuyo
resultado es un “NO” se consideran peligros no potenciales dentro del

proceso, y hasta este punto llega su analisis.

Todos aquellos peligros considerados “potenciales” son llevados al
arbol de decisiones del APPCC, que para el presente proyecto fue
presentado de una forma mas estética y facil de analizar en la matriz

presentada en las Tablas XV a XXIV.

El arbol de decisiones consta de cuatro preguntas presentadas en un
orden logico cuyo fin es determinar la manera en que cada peligro potencial
puede y debe ser controlado.
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Para el proceso de caldo de pollo en cubito fue encontrado un punto
critico de control, correspondiente a la etapa en que la mezcla fluye a través
de las barras magnéticas, en donde cualquier particula metalica ferrosa o de

acero inoxidable queda retenida eliminando de esta manera el peligro.

Los limites criticos para este PCC fueron tomados de las
especificaciones técnicas que el proveedor de las barras magnéticas
proporciond. Dichos limites significan que cualquier particula metalica
ferrosa o de acero inoxidable mayor de 1mm de dimensién quedara atrapada

en las barras.

También existe un PC, en la etapa de cernido del producto, el PC es
monitoreado e impide que otras particulas que no sean atrapadas

posteriormente por el sistema de barras magnéticas no pasen en la mezcla.

Se realizd un plan de monitoreo que fue seguido de una
sensibilizacion y capacitacion al personal encargado de el mismo, dicha
capacitaciéon contenia tanto principios basicos del APPCC como un
entrenamiento intensivo para él monitoreo, para este punto fue creado el
formato FO-047 Monitoreo de barras magnéticas, en el cual es registrada

cualquier incidencia ocurrida durante el monitoreo de las barras magnéticas.

La validacién del PCC fue llevada a cabo conjuntamente con el equipo
APPCC, para lo cual fue creado un registro el FO-57 Reporte de validacion
de medidas de control, la validacion consistid en dejar caer por la tolva de
abastecimiento cierta cantidad de mezcla con muestras metalicas, las cuales
fueron atrapadas en su totalidad por las barras magnéticas, corroborando asi

el correcto funcionamiento del PCC.
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Por ultimo, se disefié un programa de verificacidn mediante inspecciones,
auditorias internas e inspeccién de producto en proceso y producto

terminado para asegurar que el PCC se mantiene bajo control.

El APPCC funcionando correctamente, y manteniendo el PCC bajo
control, contribuye a asegurar la inocuidad del producto, asegurando que no

va a causar ningun dafio a su consumidor final.
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CONCLUSIONES

. Con la implementacion del plan APPCC en la linea de caldo de pollo
en cubito es posible ofrecer un producto inocuo, contribuyendo a

incrementar el bienestar y confianza de los consumidores.

. El estudio de la linea de produccion de caldo de pollo en cubito ayuda
a determinar las etapas en donde pueden introducirse peligros fisicos,
quimicos o biolégicos que puedan afectar la inocuidad del producto

final.

. Se encontré un solo PCC en el proceso de caldo de pollo en cubito,
es un PCC fisico correspondiente a la etapa en que el producto fluye
a través de barras magnéticas que retienen particulas metélicas del

producto.

. El plan de verificacion y monitoreo disefiado asegura que el PCC se
mantenga siempre bajo control para evitar la introduccion de un

peligro que afecte la inocuidad del alimento.

. Con el plan de verificacion y monitoreo se establecieron las acciones
correctivas y correcciones que permitirdn llevar el proceso

nuevamente bajo control en el caso de alguna desviacion.
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6. Los registros elaborados son de facil manejo para el personal
encargado del monitoreo y permiten obtener evidencia del mismo en
el PCC.

7. Con el entrenamiento y sensibilizacion al personal encargado del
monitoreo del PCC, se incrementa la confianza en el sistema, ya que
al comprender la importancia de eliminar un peligro del proceso el
personal cumple a cabalidad con su trabajo de monitorear

correctamente el PCC.
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RECOMENDACIONES

1. Aligual que cualquier otro dispositivo, las barras magnéticas utilizadas
en la caida del producto para eliminar partes metalicas de la mezcla
necesitan un mantenimiento preventivo periédicamente. Es
importante, segun la asesoria del proveedor brindada, que este
mantenimiento sea realizado cada seis meses, para detectar fracturas

en el dispositivo y alteraciones en el campo magnético del mismo.

2. Para la implementacion y éxito del plan APPCC, es necesario el
compromiso de la organizacion a favor de la seguridad e inocuidad de

los productos, incluyendo la linea en donde se desarroll6 el proyecto.

3. Parte de la sensibilizacion al personal debe incluir capacitaciones que
los instruyan tanto en las definiciones basicas del APPCC como en

hacer conciencia del porqué debe controlarse un producto.

4. Muchos de los peligros son introducidos al sistema por parte del
mismo personal operativo, por lo que es necesario que ellos conozcan
y apliquen los programas pre-requisitos en su area y puesto de
trabajo, haciéndose necesaria también la capacitaciéon vy

sensibilizacion.
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5. Una ampliacién de los términos de cultura de calidad a todo nivel es
muy necesario, desde areas administrativas como a nivel operativo,
esto dara como resultado la unificacion de criterios a la hora de tomar

decisiones o enfrentar algun problema.

6. La supervision constante del APPCC, ya puesto en marcha, es
importante, para que pueda hacerse cualquier modificacion necesaria
y la misma sea dada a conocer a todos los involucrados, para que no
se pierda la secuencia del mismo y asi garantizar el éxito del sistema
APPCC.

7. Es recomendable dar a conocer a los clientes la implementacion del
sistema, creando asi confianza en ellos de que el producto que se les

ofrece es un producto totalmente inocuo.
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APENDICE

Figura 9. Descripcion del sistema de monitoreo para el PCC

HACCP PUNTO CRITICO DE CONTROL
PCC - 1F
| SISTEMA DE MONITOREO BARRAS MAGNETICAS CUBITO
LIMITE DE ACCIONES CORRECTIVAS MONITOREO
CONTROL CRITICO PROCESO PRODUCTO
Frecuencia

Equipo Medicién

Responsable

Registro
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Figura 10. Formato para el monitoreo de barras magnéticas
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Figura 11. Formato de monitoreo de cernidores
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Figura 12. Formato para la validacion de medidas de control
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Figura 13. Requisitos académicos
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Figura 14. Diagrama de causa y efecto
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