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Accioén correctora

AFME

Alimento

Andlisis de peligros

Arbol de decisiones

GLOSARIO

Accion a tomar en el caso de que un punto
critico de control salga de los limites de control;
esto sucede cuando el parametro a vigilar

supera el limite establecido.

Sistema de Analisis de Fallos, Modos y Efectos.

Cualquier sustancia, procesada, semiprocesada
o cruda que se utiliza para el consumo humano,
incluye cualquier sustancia que se ha utilizado
en la produccion, preparacién o tratamiento de

alimentos.

Se conoce también como analisis de riesgos y
engloba el proceso de recepcion e
interpretacion de la informacion para evaluar el

riesgo y la gravedad de un peligro potencial.

Secuencia de preguntas aplicadas a cada paso
del proceso y cada peligro para identificar si
la etapa en que se produce dicho peligro es un
PCC.
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Aw

BPM

COGUANOR

Contaminacion cruzada

Control

Controlar

Desviacion

Diagrama de flujo

Actividad del agua, describe la condicion del

agua ligada quimicamente al alimento.

Corresponde a las primeras siglas de las
palabras Buenas Practicas de Manufactura, que
son herramientas basicas para la elaboracion de
alimentos inocuos, empleadas en cualquier
industria  que pertenezca a la cadena

alimentaria.

La Comisién Guatemalteca de Normas.

Proceso por el cual los alimentos entran en
contacto con sustancias ajenas, generalmente

nocivas para la salud.

Condicién obtenida por cumplimiento de los

procedimientos y de los criterios marcados.

Adoptar todas las medidas necesarias para
asegurar y mantener el cumplimiento de los

criterios establecidos en el plan de HACCP.

Situacion existente cuando un limite critico es

incumplido.
Secuencia detallada de las etapas o fases del

proceso en estudio, desde la recepcion de las

materias primas hasta su distribucion.
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Equipo HACCP

Fase

Gravedad

HACCP

Inocuidad

Limite critico

Medida preventiva

Grupo multidisciplinar de profesionales que lleva

a cabo desde la recepcion hasta la expedicion.

Cualquier etapa en la obtencién, elaboracion o
fabricacion de alimentos, desde la recepcion

hasta la expedicion.

Trascendencia de un peligro.

Sistema que identifica los peligros especificos y
las medidas preventivas para su control.
También se conoce como ARICPC, ARCPC y
Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control,
por sus siglas en inglés, Hazard Analisis Critical

Control Point.

Es la garantia de que un alimento no causara
dafio al consumidor cuando el mismo sea
preparado o ingerido, de acuerdo con el uso a

gue se destine.
Son las caracteristicas o valores de naturaleza
quimica, fisica o bioldgica, las cuales indican la

tolerancia dentro la aceptable y la inaceptable.

Acciones o actividades que previenen o eliminan

los peligros o los reduce a niveles aceptables.
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Mezcla

Monitoreo

NASA

PEPS

Una mezcla es un sistema material formado por
dos o mas sustancias puras no combinadas
quimicamente. En una mezcla no ocurre
reaccion quimica y cada uno de sus
componentes mantiene su identidad vy

propiedades fisicas.

Accion de llevar a cabo una secuencia
planificada de observaciones para evaluar si el
punto critico esta bajo control (dentro del limite

critico).

Es el acronimo en inglés para la Administracion
Nacional de Aeronautica y del Espacio (inglés:
National Aeronautics and Space Administration)
de los Estados Unidos.

Sistema de rotacion de las materias primas y los

productos terminados, utilizado para su buen

manejo. Primero en Entrar, Primero en Salir.
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Peligro

POES

Premezcla

Punto Critico de
Control (PCC o CCP)

Registros

Verificacion

Potencial capaz de causar un dafio. Los peligros
se dividen en tres grupos: biolégicos
(fundamentalmente  microbioldgicos), fisicos
(presencia de objetos no deseados: insectos,
plasticos, restos de cabello) y quimicos
(pesticidas en productos vegetales, residuos
farmacoldgicos, hormonas en carnes y pescados
e incluso contaminaciones con productos de

limpieza).

Procedimientos Operacionales Estandares de
Sanitizacion. (SSOP por sus siglas en inglés).

Mezcla de harinas duras y suaves, saborizantes,
colorantes, mejorantes de textura, gomas,
aditivos, antioxidantes, etcétera. Lo cual es

importado como materia prima.

Procedimiento o proceso al cual se le ejerce un
control especifico sobre uno o mas factores para

minimizar la posibilidad que se genere un riesgo.

Documentacion por escrito de las actividades
realizadas de monitoreo, acciones correctivas y

verificacion.
Las pruebas y procedimientos suplementarios

para confirmar que el sistema HACCP esta

funcionando eficazmente.
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Vigilancia

Comprobacion de que un procedimiento o
proceso esta bajo control. Se trata de una
secuencia planificada de medidas o de
observaciones al objeto de evaluar si un PCC se
encuentra bajo control. También se conoce

COomo monitorizacion.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacién invita a explorar y aplicar el resultado
del analisis de peligros y puntos criticos de control HACCP en la industria de
panificacion, con el objetivo de garantizar un producto adecuado e inocuo para

el cliente final.

En este trabajo se ha logrado recopilar informacién sobre el plan HACCP,

aspectos de inocuidad dentro del proceso de preparacion de una magdalena.

Se efectuaron catorce etapas para la aplicacion del plan HACCP, en
donde se vinculan sus siete principios basicos, posterior al analisis de peligros
de la linea de produccion de magdalena, identificando los siguientes procesos
como puntos criticos de control: limpieza de moldes, horneo y empaque

primario.

Se establecieron limites criticos de control, sistema de monitoreo,
acciones preventivas y correctivas, procedimiento de verificacion y validacion
del plan, con el fin de reducir a niveles aceptables los costos debido a los

reclamos. Ya que es mejor controlar el proceso, que el producto final.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema para el analisis de riesgos y puntos criticos de control
(HACCP) en materia prima, produccion y almacenamiento para una linea de

manufactura de productos de panificacion.

Especificos

1. Implementar los lineamientos fundamentales de Buenas Préacticas de
Manufactura, HACCP y microbiologia para aplicar los puntos criticos de

control (PCC) durante el proceso de panificacion de una magdalena.

2. Seleccionar los procedimientos estadisticos adecuados para la
interpretacion y generacién de alternativas para el mejoramiento y la

estandarizacion en la manufactura de magdalena.
3. Disefiar los documentos de control e interpretacion de los datos e
informacion para los planes de accion correctivos en cada etapa del

proceso.

4. Establecer el sistema de documentacion para la revision permanente del
sistema HACCP.

5. Evaluacion de una prueba piloto trimestral para la evaluacion del plan

HACCP de manufactura disefiado.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de graduacion, lleva a cabo en la industria de
panificacion la aplicacion y evaluacion de un plan de analisis de peligros y
puntos criticos de control, necesario para identificar las operaciones en el
proceso en las que existan riesgos que puedan afectar la inocuidad del
producto, ya que muchas enfermedades son transmitidas por alimentos y éstas

se pueden generar por alimentos o aguas contaminadas.

La elaboracion de magdalenas inicia con la formulacion del lote, luego
sigue el mezclado de productos secos y humedos, seguidamente pasa a
dosificacion, horneo, enfriamiento, para después ser desmoldado vy
nuevamente enfriado, para ser empacado y pasar a la camara de congelacién

como paso final.

El plan se aplic6 en las éareas de materia prima, produccion,
almacenamiento de producto terminado y distribucion. Para lo cual fue
necesario conocer en su totalidad el proceso, ademas de los posibles peligros
fisicos, quimicos o biolégicos de cada operacion, la identificacion de puntos
criticos de control y el establecimiento de limites para medidas preventivas o

correctivas para mantener bajo control en cada uno de estos.
A la empresa de panificacion se le ofrecieron recomendaciones para la

implementacion de monitoreo de los puntos criticos de control, evaluacion del

plan a través de auditorias internas, documentacion, etcétera.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

Tanto el mercado internacional como nacional dia con dia solicitan
productos de alta calidad e inocuos, lo que lleva a las empresas a controlar y
llevar un estricto control durante el proceso, desde el ingreso de las materias

primas hasta el lugar donde es exhibido el producto.

En la industria de panificacion no es la excepcion, ya que es importante
qgue el producto final cumpla los requerimientos necesarios y que sea seguro
para el consumo humano. El plan de analisis de riesgos y puntos criticos de
control HACCP contempla dos aspectos importantes respecto al control de la

calidad:

o Identifica los pasos del proceso en las cuales puedan existir riesgos
(fisico, quimico o biologico) de contaminacion que afecten la inocuidad o

calidad del producto.

o Planifica acciones preventivas y también correctivas para minimizar los

posibles riesgos en la operacion.

El objetivo principal del Sistema HACCP, es identificar las operaciones
dentro del proceso que son las mas vulnerables a sufrir contaminaciones, los
PCC, ya que al tener el control sobre estos pasos se disminuyen o eliminan la
mayoria de peligros y por consiguiente se garantiza la inocuidad en los

productos.



El ahorro de recursos, a disminucion de rechazos, reclamos, devoluciones,
etcétera son algunos de los beneficios que da la aplicacion del plan de analisis
de riesgos y puntos criticos de control en cualquier industria. Ademas de abrir
mercado nacional o internacional, ya que ofrece una garantia al consumidor que

esta comprando un producto inocuo.



2. MARCO TEORICO

2.1. El estado liguido de la materia

El estado liquido se considera intermedio entre el estado gaseoso y el
sélido. En él las moléculas estan separadas por distancias muy pequeifas, por

lo tanto, las fuerzas de interaccion entre ellas son importantes.

2.1.1. Definiciéon

Las moléculas de los liquidos no estan tan préximas como las de los
sélidos, pero estan menos separadas que las de los gases. Las moléculas en el
estado liquido ocupan posiciones al azar que varian con el tiempo. Las
distancias intermoleculares son constantes dentro de un estrecho margen. En
algunos liguidos, las moléculas tienen una orientacion preferente, lo que
HACCP que el liquido presente propiedades anisétropas (propiedades, como el

indice de refraccién, que varian segun la direccién dentro del material).

Los liquidos presentan tension superficial y capilaridad, generalmente se
dilatan cuando se incrementa su temperatura y pierden volumen cuando se
enfrian, aunque sometidos a compresion su volumen es muy poco variable a
diferencia de lo que sucede con otros fluidos como los gases. Los objetos
inmersos en algun liquido son sujetos a un fendémeno conocido como
flotabilidad.


http://es.wikipedia.org/wiki/Anisotrop%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%8Dndice_de_refracci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Tensi%C3%B3n_superficial
http://es.wikipedia.org/wiki/Capilaridad
http://es.wikipedia.org/wiki/Principio_de_Arqu%C3%ADmedes

2.1.2. Caracteristicas de los liquidos

La estructura de los liquidos, no esta bien definida, aunque se puede
considerar las moléculas agrupadas en capas paralelas, dentro de las cuales la

distribucion de las moléculas es algo irregular.

2.1.2.1. Fluidez

La fluidez es una caracteristica de los liquidos y gases que les confiere la
habilidad de pasar por cualquier orificio 0 agujero por mas pequefio que sea,
siempre que esté a un mismo o inferior nivel del recipiente en el que se
encuentren (el liquido y el gas), a diferencia del restante estado de agregacion
conocido como sdlido. Fluidez es el opuesto de viscosidad, ambas se
relacionan con la temperatura y la presion. A mayor temperatura mas fluidez

tiene un liquido y menos fluidez tiene un gas.

2.1.2.2. Forma

Su forma es esférica si sobre él no actia ninguna fuerza externa. Por

ejemplo, una gota de agua en caida libre toma la forma esférica.

Como fluido sujeto a la fuerza de la gravedad, la forma de un liquido
gueda definida por su contenedor. En un liquido sujeto a la gravedad en
cualquier punto de su seno existe una presion de igual magnitud hacia todos los
lados, tal como establece el principio de Pascal. Si un liquido se encuentra en

reposo, la presion en cualquier punto del mismo viene dada por:

P=pgz


http://es.wikipedia.org/wiki/Altura_(geometr%C3%ADa)
http://es.wikipedia.org/wiki/S%C3%B3lido
http://es.wikipedia.org/wiki/Esf%C3%A9rica
http://es.wikipedia.org/wiki/Fuerza
http://es.wikipedia.org/wiki/Fuerza_de_la_gravedad
http://es.wikipedia.org/wiki/Principio_de_Pascal

Donde p es la densidad del liquido, g es la gravedad (9,8 m/s?) y z es la

distancia del punto considerado a la superficie libre del liquido en reposo.

2.1.2.3. Viscosidad

Los liquidos se caracterizan por una resistencia al fluir llamada viscosidad.

Eso significa que para mantener la velocidad en un liquido es necesario
aplicar una fuerza y si dicha fuerza cesa el movimiento del fluido eventualmente

cesa.

La viscosidad de un liquido crece al aumentar el nimero de moles y
disminuye al crecer la temperatura. La viscosidad también esta relacionada con
la complejidad de las moléculas que constituyen el liquido: es baja en los gases
inertes licuados y alta en los aceites pesados. Es una propiedad caracteristica
de todo fluido (liquidos o gases).

La viscosidad es una medida de la resistencia al desplazamiento de un
fluido cuando existe una diferencia de presion. Cuando un liquido o un gas
fluyen se supone la existencia de una capa estacionaria, de liquido o gas,
adherida sobre la superficie del material a través del cual se presenta el flujo. La
segunda capa roza con la adherida superficialmente y esta segunda con una
tercera y asi sucesivamente. Este roce entre las capas sucesivas es el

responsable de la oposicion al flujo o sea el responsable de la viscosidad.


http://es.wikipedia.org/wiki/Densidad_(f%C3%ADsica)
http://es.wikipedia.org/wiki/Viscosidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Mol
http://es.wikipedia.org/wiki/Aceite

La viscosidad se mide en poises, siendo un poise la viscosidad de un
liquido en el que para deslizar una capa de un centimetro cuadrado de area a la
velocidad de 1 cm/s respecto a otra estacionaria situado a 1 cm de distancia

fuese necesaria la fuerza de una dina.

La viscosidad suele decrecer en los liquidos al aumentar la temperatura,
aunque algunos pocos liquidos presentan un aumento de viscosidad cuando se
calientan. Para los gases la viscosidad aumenta al subir la temperatura.

La viscosidad de un liquido se determina por medio de un viscosimetro
entre los cuales el mas utlizado es el de Ostwald, este se utiliza para
determinar viscosidad relativa, es decir, que conociendo la viscosidad de un
liquido patron, generalmente agua, se obtiene la viscosidad del liquido

problema a partir de la ecuacion:

T dl 1

Mo B dg 1o

2.1.2.4. Cohesion (Fuerzas de cohesién) en los

liquidos

Tanto los gases como los liquidos son fluidos, pero los liquidos tienen una
propiedad de la que carecen los gases: tienen una superficie libre, o sea tienen
una superficie cuya forma no esta determinada por la forma del recipiente que
lo contiene. Esa superficie se forma por una combinacion de atraccion
gravitacional de la Tierra (fuerza peso) y de fuerzas entre las moléculas del

liquido.


http://es.wikipedia.org/wiki/Poise
http://es.wikipedia.org/wiki/Cent%C3%ADmetro_cuadrado
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81rea
http://es.wikipedia.org/wiki/Velocidad
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http://es.wikipedia.org/wiki/Segundo
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http://es.wikipedia.org/wiki/Gas
http://es.wikipedia.org/wiki/Viscos%C3%ADmetro

Una consecuencia de eso es que en la superficie de los liquidos actia una
fuerza que no esta presente en el interior de los liquidos (salvo que haya
burbujas en el interior), por eso llamada tension superficial. Aunque
relativamente pequefa, esta fuerza es determinante para muchos procesos
biologicos, para la formacion de burbujas, para la formacion de olas pequefias,
etcétera.

2.1.2.5. Densidad

La densidad o densidad absoluta es la magnitud que expresa la relacion
entre la masa y el volumen de un cuerpo. Su unidad en el Sistema Internacional
es el kilogramo por metro cubico (kg/m?), aunque frecuentemente se expresa en

g/cm®. La densidad es una magnitud intensiva.
p=m/V

Donde p es la densidad, m es la masa y V es el volumen del determinado

cuerpo.

Cuando se aumenta la temperatura de un fluido, los atomos que lo
componen comienzan a vibrar (el fluido se expande) ocupando mas espacio Y,
por tanto, aumentando su volumen. Segun la relacién anterior, si se da por
hecho una masa del fluido constante, al aumentar V la densidad sera cada vez

mas pequeia y el fluido sera cada vez més fluido.


http://es.wikipedia.org/wiki/Magnitud_intensiva

2.1.2.6. Tension superficial

Las moléculas de un liquido se atraen entre si, de ahi que el liquido esté
cohesionado. Cuando hay una superficie, las moléculas que estan justo debajo
de la superficie sienten fuerzas hacia los lados, horizontalmente y hacia abajo,
pero no hacia arriba, porque no hay moléculas encima de la superficie. El
resultado es que las moléculas que se encuentran en la superficie son atraidas

hacia el interior de este.

Para algunos efectos, esta pelicula de moléculas superficiales se
comporta en forma similar a una membrana elastica tirante (la goma de un
globo, por ejemplo). De este modo, es la tensidn superficial la que cierra una
gota y es capaz de sostenerla contra la gravedad mientras cuelga desde un

gotario. Ella explica también la formacion de burbujas.

La tension superficial se define en general como la fuerza que HACCP la
superficie (la goma que se menciona antes) dividida por la longitud del borde de
esa superficie (Ojo: no es fuerza dividida por el area de la superficie, sino

dividida por la longitud del perimetro de esa superficie). Por ejemplo,

Y=F/2l

Donde F es la fuerza que debe hacerse para sujetar una superficie de
ancho |. El factor 2 en la ecuacion se debe a que una superficie tiene dos areas
(una por cada lado de la superficie), por lo que la tension superficial actla

doblemente.



2.2. El estado s6lido de la materia

A bajas temperaturas, los materiales se presentan como cuerpos de
forma compacta y precisa; y sus atomos a menudo se entrelazan formando
estructuras cristalinas definidas, lo que les confiere la capacidad de soportar

fuerzas sin deformacion aparente.

2.2.1. Definicién

Los soélidos constituidos por distribuciones regulares, repetitivas y
tridimensionales se les denomina cristalinos; mientras que los que no proseen

configuracion geométrica regular se les llama amorfos.

2.2.2. Caracteristicas de los sélidos

Los sdlidos son calificados generalmente como duros y resistentes y en

ellos las fuerzas de atraccidn son mayores que las de repulsion.

La presencia de pequefios espacios intermoleculares caracteriza a los
sélidos dando paso a la intervencion de las fuerzas de enlace que ubican a las

celdillas en una forma geométrica.
2.2.2.1. Densidad
En fisica y quimica, la densidad o masa especifica (simbolo p) es una

magnitud escalar referida a la cantidad de masa contenida en un determinado

volumen de una sustancia.


http://es.wikipedia.org/wiki/F%C3%ADsica
http://es.wikipedia.org/wiki/Qu%C3%ADmica
http://es.wikipedia.org/wiki/%CE%A1
http://es.wikipedia.org/wiki/Magnitudes_f%C3%ADsicas
http://es.wikipedia.org/wiki/Masa
http://es.wikipedia.org/wiki/Volumen_(f%C3%ADsica)
http://es.wikipedia.org/wiki/Sustancia

Por lo que la densidad de un sélido varia segun el grado de
empaqguetamiento de sus particulas, de tal modo que es conocido que todos los

sélidos poseen dos tipos de densidad, la real o absoluta y la aparente.

La densidad o densidad absoluta es la magnitud que expresa la relacion
entre la masa y el volumen de un cuerpo. Su unidad en el Sistema Internacional
es el kilogramo por metro ctbico (kg/m?), aunque frecuentemente se expresa en

g/cm?®. La densidad es una magnitud intensiva.
p=m/V

Donde p es la densidad, m es la masa y V es el volumen del cuerpo

determinado.

La densidad aparente es una magnitud aplicada en materiales porosos
como el suelo, los cuales forman cuerpos heterogéneos con intersticios de aire
u otra sustancia normalmente mas ligera, de forma que la densidad total del

cuerpo es menor que la densidad del material poroso si se compactase.

En el caso de un material mezclado con aire se tiene:

_ Mgy _ My + Mgire
pﬂP Vﬂj:l 1):' + Vﬂire

La densidad aparente de un material no es una propiedad intrinseca del

material y depende de su compactacion.
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2.2.2.2. Dureza

Se entiende por dureza la propiedad de la capa superficial de un material
de resistir la deformacion elastica, plastica y destruccion, en presencia de
esfuerzos de contacto locales generados por otro cuerpo, mas duro, el cual no

sufre deformaciones residuales.
2.2.2.3. Friabilidad

La friabilidad intuitivamente se relaciona con la cualidad de los objetos y
materiales de romperse con facilidad. Aunque técnicamente la fragilidad se
define més propiamente como la capacidad de un material de fracturarse con
escasa deformacion, a diferencia de los materiales ductiles que se rompen tras

sufrir acusadas deformaciones plasticas.

La rotura fragil tiene la peculiaridad de absorber relativamente poca
energia, a diferencia de la rotura ddctil, ya que la energia absorbida por unidad

de volumen viene dada por:

dEdE By _

Z Oij&4j

Si un material se rompe practicamente sin deformacion componentes del

tensor deformacién E’*J resultan pequefias y la suma anterior resulta en una

cantidad relativamente pequefia.
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2.2.2.4. Solubilidad

La solubilidad es una medida de la capacidad de disolverse una
determinada sustancia (soluto) en un determinado medio (solvente);
implicitamente se corresponde con la maxima cantidad de soluto disuelto en
una cantidad de solvente a una temperatura fija y en dicho caso se establece
gue la solucion esta saturada. Su concentracion puede expresarse en moles por
litro, en gramos por litro o en porcentaje de soluto (m(g)/100 ml). EI método
preferido para hacer que el soluto se disuelva en esta clase de soluciones es

calentar la muestra y enfriar hasta temperatura ambiente (normalmente 25 °C).

En algunas condiciones la solubilidad se puede sobrepasar de ese

maximo y pasan a denominarse como soluciones sobresaturadas.

El término solubilidad se utiliza tanto para designar al fenémeno cualitativo
del proceso de disolucibn como para expresar cuantitativamente la
concentracion de las soluciones. La solubilidad de una sustancia depende de la
naturaleza del disolvente y del soluto, asi como de la temperatura y la presién
del sistema, es decir, de la tendencia del sistema a alcanzar el valor maximo de
entropia. Al proceso de interaccion entre las moléculas del disolvente y las
particulas del soluto para formar agregados se le llama solvatacion y si el

solvente es agua, se le llama hidratacion.
2.2.2.5. Estado de aglomeracion
Hay materiales que sufren aglomeracion debido a cargas electrostaticas

producidas por el movimiento de la masa al ser mezclada. En otros casos la

cantidad de liquido presente en la mezcla favorece la aglomeracion.
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Existen técnicas para favorecer a la aglomeracion, de las cuales las mas

importantes se dividen en:
o Aglomeracion por presion
o Aglomeracion por crecimiento
2.2.2.6. Explosividad

Los sélidos finos y secos son susceptibles a reaccionar facilmente con el
oxigeno del aire, al haber un ente generador de fuego; por lo que ambientes
con polvo en suspension en concentraciones generalmente altas equivalen a
gases combustibles, generando entonces explosiones o incendios.

Los polvos organicos como las harinas son explosivos.

La explosividad esta ligada al tamafio de los sélidos y al contenido de

humedad en el ambiente.

2.2.2.17. Tamario

El tamafio de la particula es diferente para cada uno de los sélidos que se
trabajan. Los tamafios de particula se expresan en diferentes unidades segun
su intervalo de tamafios, ya que pulgadas y milimetros se utilizan para
particulas grandes y las particulas finas se miden en funcién de la luz de un

tamiz (MACH) y las mas finas en micrometros o nanémetros.
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2.3. Mezclas

Una mezcla es un sistema material formado por dos o mas sustancias
puras pero no combinadas quimicamente. En una mezcla no ocurre una
reaccion quimica y cada uno de sus componentes mantiene su identidad y

propiedades quimicas.

2.3.1. Definiciéon

En una mezcla no ocurre una reaccion quimica y cada uno de sus
componentes mantiene su identidad y propiedades quimicas. No obstante,
algunas mezclas pueden ser reactivas, es decir, que sus componentes pueden
reaccionar entre si en determinadas condiciones ambientales, como una mezcla

aire-combustible en un motor de combustién interna.

Los componentes de una mezcla pueden separarse por medios fisicos
como destilacion, disolucion, separacion magnética, flotacion, filtracion,
decantacion o centrifugacion. Si después de mezclar algunas sustancias, estas
reaccionan quimicamente, entonces no se pueden recuperar por medios fisicos,

pues se han formado compuestos nuevos.
Aungue no hay cambios quimicos, en una mezcla, algunas propiedades
fisicas, como el punto de fusion, pueden diferir respecto a la de sus

componentes.

Las mezclas se clasifican en homogéneas y heterogéneas. Los

componentes de una mezcla pueden ser sélidos, liquidos 0 gaseosos.
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2.3.2. Mezcla homogénea

Es aquella en la que sus componentes no se perciben a simple vista, ni
siquiera con la ayuda del microscopio. Su raiz homo significa semejanza de

procrear de si mismo. Esta formada por un soluto y un solvente.

2.3.3. Mezclas heterogéneas

Una mezcla heterogénea es aquella que posee una composicidon no
uniforme en la cual se pueden distinguir a simple vista sus componentes y esta
formada por dos 0 mas sustancias, fisicamente distintas, distribuidas en forma
desigual. Las partes de una mezcla heterogénea pueden separarse

mecanicamente. Por ejemplo, las ensaladas.
2.3.4. Suspensién
Suspension se denomina a las mezclas que tienen particulas finas
suspendidas en un liquido durante un tiempo y luego se sedimentan. En la fase
inicial se puede ver que el recipiente contiene elementos distintos. Se pueden

separar por medios fisicos.

Algunos ejemplos de suspensiones son el engrudo (agua con harina) o la

mezcla de agua con aceite.
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2.3.5. Mezcla sélido-solido
La mezcla de sdlidos consiste en la disposicion aleatoria de los
componentes en un determinado volumen de tal forma que se obtenga un
sistema homogéneo.

2.3.6. Mezcla sélido — liquido o suspensién

La mezcla solido-liquido se denomina a las mezclas que tienen particulas

finas suspendidas en un liquido durante un tiempo y luego se sedimentan.

2.3.7. Mecanismos de mezclado

Los procesos de mezclado se basan sobre un movimiento apropiado de

las distintas particulas componentes de la mezcla.
En el caso particular de los sdlidos, debe tomarse en cuenta que la
distribucion aleatoria no indica que se haya logrado una mezcla perfecta o

adecuada.

Segun Lacey en 1954, existen tres mecanismos de mezclado para los

sélidos.
2.3.7.1. Mezclado convectivo
Este mezclado se da debido al transporte de grupo en particular de un

punto a otro dentro del mezclador. Los equipos para generar este tipo de

mezclado generalmente llevan un elemento movil dentro del mezclador.
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2.3.7.2. Mezclado difusivo

El traslado de particulas adyacentes individuales es la caracteristica
principal del mezclado difusivo.

El mecanismo se lleva a cabo en equipos de tipo rotatorio 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 pequefia escala.
2.3.7.3. Mezclado por corte
El mezclado por corte es conocido también como mezclado por fallas y en
este mezclado se HACCP una reparticién proporcional de un sélido en otro de
tal manera que se busca homogeneidad en la mezcla.
2.3.8. Equipo de mezclado
Los equipos de mezclado se eligen luego de conocer varios factores del
aparato, ya que ningun mezclador se considera ideal para ciertas mezclas de
particulas, por lo que se deben considerar las caracteristicas tales como forma

de carga y descarga, requerimiento de potencia, limpieza, etcétera.

Para lograr el mejor resultado de mezcla se recomienda realizar pruebas

dentro del laboratorio que permitan predecir con un mayor grado de certeza.
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Existen muchos tipos de mezcladores, como por ejemplo, mezclador de
doble cono, mezclador en forma de V, mezclador cilindrico o de tornillo sinfin,
pero en esta ocasion se definir4 anicamente el mezclador por lote, ya que estos
son utilizados dentro del proceso de produccion dentro de las panificadoras.

Figura 1. Mezclador por lote

Fuente: Hobbart. Catalogo de equipo industrial para panificacion 2010. p. 25

2.3.8.1. Mezcladores o agitadores por lote

Los mezcladores por lote se pueden encontrar de muchas formas, colores

y de distintas capacidades de carga.
Estos agitadores pueden manejar distintos tipos de materiales, desde

polvos muy finos hasta productos bastante granulados, desde productos secos

hasta mezclas con alta viscosidad.
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A estos dispositivos se les puede agregar dispositivos para agregar otros

sélidos o bien materiales liquidos directamente al equipo.

Al ser mezclado el lote, generalmente este se descarga directamente del

mezclador sobre otro equipo para ser trasladado a otra parte del proceso.

Se pueden mencionar los agitadores mas comunes:

Mezclador de canalete

o Mezclador de canalete fluidizado

o Mezclador de cinta

o Mezclador de cuchilla

o Mezclador de cuchilla sigma

2.4. Inocuidad de los alimentos en las cadenas alimentarias

En el mundo millones de personas enferman y muchas mueren por
consumir alimentos insalubres, por lo que actualmente las empresas
productoras de alimentos deben garantizar la generacion de alimentos sanos,

nutritivos y libres de peligro para el consumo humano.
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Para ofrecer un producto inocuo los productores deben adoptar
metodologias que permitan identificar y evaluar los posibles riesgos de
contaminacion de los alimentos dentro de la planta, durante el proceso de

produccion o en el lugar donde lo consumen.

Existen tres tipos de peligros que se pueden influir negativamente sobre la

inocuidad de los alimentos:

2.4.1. Peligro fisico

Entre la gama de peligros fisicos se encuentran fragmentos de cristal,
metal, piedras, madera, plastico, cabellos o partes de insectos o roedores que
se habrian desprendido de las maquinas o se habrian caido durante las

operaciones de recogida o transformacion.

Sus consecuencias para las salud son minimos la mayoria de las veces,

salvo por la presencia de un elemento punzante o cortante.
2.4.2. Peligro quimico
En los alimentos se encuentran esencialmente residuos de productos de
limpieza/desinfeccion, residuos de pesticidas, alérgenos, metales pesados,

constituyentes de embalajes plasticos, residuos de medicamentos veterinarios y

aditivos quimicos.
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2.4.3. Peligro microbiolégico

En primer lugar, se tienen los diferentes microorganismos, que en la
alimentacion y segun su origen, su modo de fabricaciébn, conservacion,

distribucion y consumo seran muy diversos, de los cuales se describen algunos.

Virus: sb6lo pueden desarrollarse en otras células vivas. No se
multiplican en los alimentos, pero pueden sobrevivir, como los virus de ciertas
hepatitis, la poliomielitis, virus que transmites gastroenteritis. Algunos virus
pueden parasitar bacterias y si los alimentos contienen numerosas bacterias, su

cantidad puede aumentar. Son microorganismos muy simples.

Bacterias: son microorganismos mas complejos, pueden multiplicarse en
los alimentos, como las levaduras y los mohos. La comprension de la
contaminacion, la proliferacion y la supervivencia de las bacterias, le permite

aprender correctamente la higiene alimentaria.

Levaduras: son hongos que se presentan bajo la forma de verdaderas

células.

Mohos: son hongos microscépicos que existen bajo la forma de filamentos

y esporas.
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2.5. Programa de prerrequisitos del HACCP

Los prerrequisitos basicos deben ser cumplidos antes de iniciar la
implementacion de los puntos criticos de control, ya que estos 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 de los procesos.

Los prerrequisitos fundamentales para el funcionamiento correcto de un
plan HACCP, son las buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los

procedimientos operacionales estandares de sanitizacion.

2.5.1. Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

Buenas Practicas de Manufactura se define como los procesos y
procedimientos que controlan las condiciones de operacion dentro de un

establecimiento de produccion de alimentos inocuos.

2.5.2. Introduccién a las Buenas Practicas de Manufactura

La aplicacién de practicas adecuadas de manufactura, en el proceso de
alimentos, bebidas, aditivos y materias primas, reduce significativamente el
riesgo de intoxicaciones a la poblacion consumidora, lo mismo que las pérdidas
del producto, al protegerlo contra contaminaciones contribuyendo a formarle
una imagen de calidad y, adicionalmente, a evitar al empresario sanciones

legales por parte de la autoridad sanitaria.
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La implementacion de las buenas practicas incluye lineamientos para ser
aplicados en los establecimientos dedicados a la obtencién, elaboracion,
fabricacion,  mezclado, acondicionamiento, envasado, conservacion,
almacenamiento, distribucion, manipulacion, transporte y expendio de alimentos
y bebidas, asi como de sus materias primas y aditivos, con el fin de reducir los

riesgos para la salud de la poblaciéon consumidora.

La imperante necesidad de contar con sistemas cada vez més efectivos
que reduzcan los problemas de inocuidad alimentaria y determinar la
observancia obligatoria de practicas correctas de sanidad y de fabricacion,

como medio para prevenir enfermedades transmitidas por los alimentos.

2.5.3. Definicion de Buenas Practicas de Manufactura

Procesos y procedimientos que controlan las condiciones de operacion
dentro de un establecimiento de produccion de alimentos inocuos, incluye

procedimientos de:

° Condiciones del edificio:

Edificio y las instalaciones fisicas
Planta y sus alrededores
Instalaciones fisicas
Instalaciones sanitarias
Abastecimiento de agua
Tuberias

Manejo y disposicion de residuales liquidos

O O O O O o o o

Drenajes
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Instalaciones sanitarias

o] Instalaciones para lavado de manos
0 Manejo y disposicion de desechos sdlidos
0 Limpieza y desinfeccién

Control de plagas
Cumplimiento de parte del personal
Requisitos

Capacitacion

Practicas higiénicas

O O O O

Control de salud

Control de procesos y en la produccion

Desinfeccion
Equipo

Instalaciones sanitarias

o O O O

Limpieza

Condiciones del equipo y utensilios

o] El equipo debe cumplir con las siguientes caracteristicas:
" Libre de 6xido

. Limpio y desinfectado antes de ser utilizado, al momento de

estar en uso debe lavarse y desinfectarse cada 2 horas.
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" Sin rajaduras o quebraduras

. Todo el equipo debe ser grado alimenticio

Personal

o] La gerencia de la planta tiene que tomar todas las medidas y
precauciones razonables para asegurar lo siguiente:
" Control de enfermedades

" Limpieza
Educacion y entrenamiento.
o] Supervision
0 Control de procesos y en producciéon
0 Todos los procesos dentro de la produccion deben ser vigilados
Materias primas
Almacenamiento

Operaciones de manufactura

Traslados de materiales

o O o o

Empacado

Documentacion y registros

Distribucién

Operaciones de limpieza y sanitizacion
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. Vigilancia y verificacion

De acuerdo con el manual de Buenas Préacticas de Manufactura en la
industria alimentaria para el area de la Union Aduanera El Salvador, Guatemala,

Honduras y Nicaragua.

Las Buenas Practicas de Manufactura se definen como:

Condiciones de infraestructura y procedimientos establecidos para todos
los procesos de produccion y control de alimentos, bebidas y productos afines,
con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segun

normas aceptadas internacionalmente.

o Edificio y las instalaciones fisicas

(0] Terrenos

Los terrenos alrededor de una planta de alimentos controlados por el
operador tienen que estar en una condicion que proteja contra la contaminacién
de alimentos. Los métodos para adecuadamente mantener los terrenos

incluyen, pero no estan limitados a:

" Almacenar equipo apropiadamente, removiendo suciedad y
desperdicios y cortar monte y grama al alcance inmediato de
los edificios o estructuras de la planta que pueden establecer

un atrayente, lugar de crianza u hospedaje para plagas.
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" Mantener los caminos, carreteras, patios y lugares de
parqueo de tal manera que no sean fuente de contaminacion

en areas donde los alimentos sean expuestos.

" Adecuadamente drenar areas que pueden contribuir a la
contaminacion de alimentos por filtracion, suciedad movida

con los pies o proveer un lugar de crianza para plagas.

" Sistemas de operacion para el tratamiento de desperdicios y
disposicion que funcionen de una manera adecuada para
que no se constituyan una fuente de contaminaciéon en areas

donde estén expuestos los alimentos.

" Si los terrenos de la planta estan rodeados por terrenos no
controlados por el operador y no mantenidos de una manera
como descrito en los parrafos anteriores de esta seccion, los
cuidados tienen que ser tomados en la planta con
inspeccion, exterminacion u otras maneras para eliminar
plagas, tierra y suciedad que pueden ser una fuente de

contaminacion en los alimentos.
0 Construccién de planta y disefio
Los edificios de la planta y estructuras tienen que ser de tamafo
adecuado, construccion y disefio para facilitar mantenimiento y operaciones

higiénicas para propésitos de la manufactura de alimentos. La planta y

facilidades tiene que:
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Proveer suficiente espacio para la colocacion de equipo y
almacenamiento de materiales como sean necesarios para el
mantenimiento de operaciones higiénicas y la produccion de

alimentos seguros.

Permitir tomar las precauciones apropiadas para reducir el
potencial de contaminacién de alimentos, superficies de
contacto con alimentos, o material de empaque para
alimentos con microorganismos, quimicos, suciedad, u otros
materiales extrafios. El potencial para contaminacion se
puede reducir con controles adecuados de alimentos sanos y
practicas de operacion o disefio efectivo, incluyendo la
separacion de operaciones en el cual la contaminacion es
probable de ocurrir, por una o mas de las siguientes
condiciones: la localidad, el tiempo, divisibn de ambientes,
movimiento de aire, sistemas cerrados u otros medios

efectivos.

0 Control de plagas

Para realizar un tratamiento plaguicida es necesario:

Tomar las medidas de precaucion y de seguridad
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Prever la ausencia de personas, productos alimentarios y
utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos y
animales en las areas a tratar durante la aplicacién y conocer
el plazo de seguridad (el plazo de seguridad es el tiempo
minimo que debe transcurrir desde que se ha aplicado el
plaguicida hasta que se puede volver a entrar al local

tratado, después de ventilarlo).

Se recomienda que, cuando se realice un tratamiento con
plaguicidas que produzcan dispersion o liberacion aérea de
algun componente del producto que ocasione olores
molestos u otros efectos adversos, se respete un plazo de

seguridad de 48 horas, como minimo.

Respetar el plazo de seguridad y todas las otras medidas de
precaucion establecidas.

Se debe avisar que, tras la aplicacidén, las superficies
tratadas no se pueden limpiar con lejia ni con otros
productos quimicos. La limpieza se debera hacer con agua a
temperatura ambiente vy, si procede, utilizando los

correspondientes equipos de proteccion individual.
Es necesario asegurarse que esta informacion llegue a todas

las personas, sin olvidar el personal de limpieza, de

mantenimiento, de vigilancia, etcétera.
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" Es conveniente precintar las areas tratadas y poner rotulos
gue indiguen las horas durante las cuales no pueda entrar

nadie.

o Cumplimiento por parte del personal

La Gerencia de la planta tiene que tomar todas las medidas y

precauciones razonables para asegurar lo siguiente:

Control de enfermedades
Limpieza

Educacién y entrenamiento

O O O o

Supervision

El gerente de calidad, en conjunto con Recursos Humanos y Produccion,
han realizado una programacion anual, en la cual se logra observar la
programacion de los cursos que se impartiran y en qué fecha seran impartidos,
otro esquema en el cual se observan los dias, las horas y la persona encargada

de realizar la limpieza de determinado sector.
o Equipo
Equipo limpio y desinfectado que es portatil con superficies de contacto de

alimentos y utensilios se deben almacenar en un lugar a manera de proteger las

superficies de contacto con alimentos contra la contaminacion.
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° Instalaciones sanitarias

Cada planta tiene que ser equipada con instalaciones sanitarias y

comodidades adecuadas incluyendo, pero no limitado a:

o] Suministros de agua

Los suministros de agua tienen que ser suficientes para las operaciones
entendidas y tienen que originarse de una fuente adecuada. Cualquier agua que
tenga contacto con alimentos o superficies de contacto con alimentos tienen
que ser seguras y de una calidad de higiene adecuada. Agua que fluye a una
temperatura adecuada y bajo presibn como sea necesario, tiene que ser
proporcionada en todas las areas donde es un requisito para el proceso de
alimentos, para la limpieza de equipo, utensilios y material de empaque para

alimentos.

0 Plomeria

La plomeria tiene que ser de tamario y disefio adecuado y adecuadamente

instalada y mantenida para:

" Cargar suficientes cantidades de agua a las partes de la

planta que requieren agua.

" Conducir aguas negras Yy liquidos desechables fuera de la
planta apropiadamente.
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(0]

Evitar criar una fuente de contaminacion de alimentos,
suministro de agua, equipo, utensilios o criando una

condicién no higiénica.

Proveer drenaje de piso adecuado en todas las areas donde
los pisos son sujetos a un tipo de limpieza de inundacion con
agua o donde las operaciones normales sueltan o descargan

agua u otros liquidos de desperdicio en el piso.

Proveer que no haya contra flujo del sistema de plomeria que
descargan aguas de desperdicio o0 negras a la plomeria que
carga agua para los alimentos o para la manufactura de

alimentos.

Disposicién de aguas negras

La disposicidon de aguas negras tiene que hacerse en una alcantarilla

adecuada o desechas por otras maneras efectivas.

0

Instalaciones de inodoros

Cada planta tiene que proveer a sus empleados con inodoros listos,

accesibles y adecuados. Cumpliendo con este requisito se puede cumplir con:

Mantener las instalaciones en una condicion higiénica

Mantener las instalaciones en buen estado y reparo a todos tiempos

32



Proveer puertas que cierren solas

Proveer puertas que no abran a areas donde los alimentos son expuestos
a contaminacion, excepto donde medidas alternativas se han tomado para
proteger contra dicha contaminacion (tal como doble puerta o sistemas de aire

corriente positivo).

o] Instalaciones de lavamanos

Las instalaciones de lavamanos tienen que ser adecuadas y convenientes
y disponibles con agua que fluye a una temperatura adecuada. Cumpliendo
con este requisito se puede proveer lo siguiente:

Instalacidon de lavamanos y cuando sea apropiado instalaciones de
desinfeccion en cada localidad de la planta donde buenas practicas de higiene
requiere que los empleados se laven y desinfecten sus manos.

Preparaciones efectivas de lavamanos y desinfeccion.

Servicio de toallas sanitarias u otro servicio para secar satisfactorio.

Aparatos o aparatos fijos, tales como valvulas de control de agua, que son

disefiadas para proteger contra la recontaminacion de manos limpias y

desinfectadas.
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Rétulos facilmente comprensibles que dirigen a los empleados manejando
alimentos no protegidos, material de empaque para alimentos no protegidos y
superficies de contacto con alimentos que se lavan las manos y, cuando sea
apropiado, que se desinfectan las manos antes de trabajar, después de cada
ausencia de la estacion de trabajo y, cuando sus manos se pudiesen haber
ensuciado o contaminado. Estos rétulos se pueden colocar en los cuartos de
proceso y todas las areas donde los empleados pueden manipular los

alimentos, materiales o superficies.

0 Eliminacién de basura y desechos

La basura y cualquier desecho tiene que ser transportado, almacenado y
eliminado para minimizar el desarrollo de malos olores, minimizar el potencial
que la basura o desechos que sean un atrayente y refugio o nido para plagas y
proteger contra la contaminacion de los alimentos, superficies de contacto con

alimentos, suministros de agua y las superficies del suelo.

Recipientes de basura que son construidos y mantenidos en una manera

gue proteja contra la contaminacion de los alimentos.

o Operaciones de sanitizacion y limpieza

0 Mantenimiento general
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Edificios, accesorios fijos y otras instalaciones fisicas de la planta tienen
gue estar en suficiente reparacion para prevenir que se adulteren los alimentos

segun el significado de la ley.

La limpieza y desinfectado de los utensilios y equipos sera conducido en
una manera que proteja contra la contaminacién de los alimentos, materiales de

empaque para alimentos y superficies de contacto con alimentos.

o] Substancias usadas para limpiar y desinfectar; almacenaje de

materiales toxicos

Los agentes de limpieza y desinfeccion tienen que estar libres de
microorganismos no deseables y tienen que ser seguros y de uso adecuado
acorde a las condiciones necesarias. EI cumplimiento de este requisito se
puede verificar por cualquier manera efectiva incluyendo la compra de estas
substancias bajo la garantia o certificado de un proveedor o analisis de estas
substancias para determinar si son 0 no contaminantes. Soélo los siguientes
materiales toxicos se pueden usar o almacenar en una planta donde alimentos

se procesan o pueden estar expuestos:

o Aquellos para mantener condiciones limpias e higiénicas

o Aquellos necesarios para el uso como reactivos en analisis o pruebas de
laboratorio.

o Aquellos necesarios para el mantenimiento y operacion del equipo de

planta y aquellos necesarios para el uso en las operaciones de la planta.
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0 Materiales toxicos de limpieza, agentes de desinfeccion y pesticidas

guimicos

Todos los agentes quimicos tienen que ser identificados, detenidos y
almacenados de manera que protejan contra la contaminacion de los alimentos,
superficies de contacto con alimentos o material de empaque para alimentos.
Todos los reglamentos promulgados por las agencias de los gobiernos
federales, estatales y locales para la aplicacién, uso o almacenaje de estos

productos deben seguirse.

o] Limpieza de las superficies de contacto con alimentos

Todas las superficies de contacto con alimentos, incluyendo utensilios y
las superficies de contacto de equipo, tienen que ser limpiadas tan frecuente

CcOmo sea necesario para proteger contra la contaminacion de los alimentos.

Las superficies de contacto con alimentos usadas para manufacturar o
almacenar alimentos de baja humedad tienen que mantenerse en condiciones

secas e higiénicas al tiempo de uso.

En el proceso humedo, cuando es necesario limpiar para proteger contra
la introduccién de microorganismos en los alimentos, todas las superficies de
contacto con alimentos tienen que ser limpiadas y desinfectadas después de
uso y después de cualquier interrupcion en el cual las superficies de contacto se

pudiesen haber contaminado.
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Cuando el equipo y utensilios sean usados en una operacion continua, los
utensilios y las superficies de contacto con alimentos tienen que ser limpiadas y

desinfectadas como sea necesario.

Las superficies no en contacto con alimentos usados en la operacion de
plantas de alimentos se deben limpiar tan frecuente como sea necesario para

proteger contra la contaminacién de alimentos.

Articulos de sélo un uso (tal como utensilios desechables que sélo se usan
una vez, como tazas Y tollas de papel) deben ser almacenados en recipientes
apropiados y tienen que ser manejados, dispensados, usados y desechados de
una manera que proteja contra la contaminacion de los alimentos o superficies

de contacto con alimentos.

Los agentes de desinfeccidn tienen que ser adecuados y seguros debajo
de las condiciones de su uso. Cualquier instalacion, procedimiento o maquina
es aceptable para limpiar y desinfectar equipo y utensilios si se establece que la
instalacion, procedimiento o0 maquina van a rutinariamente resultar en que el
equipo y utensilios estén limpios y provean un tratamiento adecuado de

limpieza y desinfeccion.
2.6. Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES)
Estos son los procedimientos detallados de forma escrita que describen

los diferentes procesos de sanitizacibn de una empresa productora o

procesadora de alimentos.
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POES 1: seguridad del agua que entra en contacto con los alimentos o
superficies en contacto con los alimentos y seguridad del agua que se usa para

producir hielo.

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

alimentos, incluyendo guantes, ropa protectora y utensilios.

POES 3: prevencion de la contaminacién 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 desinfeccién de

manos, asi como de instalaciones sanitarias.

POES 5: proteccion de los alimentos, materiales de empaque y superficie
en contacto con los alimentos de contaminacién como agentes limpiadores,

combustibles, condensacion, pesticidas, lubricantes y otros contaminantes.

POES 6: uso adecuado de sustancias toxicas, asi como Ssu correcto

rotulado y almacenamiento.
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: tratamiento correcto de las plagas, para excluirlas dentro de la

planta.
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2.7. Antecedentes del plan HACCP

El plan HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) fue desarrollado
inicialmente en Estados Unidos con un fin claro, asegurar la calidad sanitaria y
la seguridad microbiolégica de los alimentos utilizados en los primeros

programas espaciales de la NASA.

HACCP mas de cuarenta afios los sistemas de calidad de las industrias
alimenticias se basaban en el estudio del producto final, de forma que era
imposible garantizar la seguridad total del alimento. En su lugar se buscaba un
sistema preventivo que ofreciera un alto nivel de confianza. El sistema fue
disefiado por la Compaiiia Pillsbury, la NASA y los laboratorios del ejército de
los Estados Unidos en Natick y tuvo como base el conocido sistema de Analisis
de Fallos, Modos y Efectos (AFME), que analiza en cada etapa del proceso los

fallos potenciales y sus causas y efectos.

Al igual que el AFME, el HACCP analiza los fallos potenciales relativos a
la seguridad de los alimentos. En la década siguiente, la Administracion de
Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (Food and Drug Administration),
en colaboracion con la industria alimenticia lo aplico6 como medida para producir

alimentos inocuos en conservas de baja acidez.

En el sistema HACCP se identifican los puntos donde apareceran los
peligros mas importantes para la seguridad del alimento (biolégicos, fisicos o
guimicos) en las diferentes etapas del procesado (recepcidén de las materias
primas, produccién, distribucion y uso por el consumidor final) con un objetivo
claro: adoptar medidas precisas y evitar que se desencadenen los riesgos de

presentacion de los peligros.
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Esta metodologia permite, a partir de los fallos, hacer un analisis de las
causas que los han motivado y adoptar medidas que permitan reducir o eliminar
los riesgos asociados a esos fallos. Asimismo, puede aplicarse a aquellos fallos
potenciales relativos a la calidad organoléptica del producto, su peso, volumen,

vida util o calidad comercial.

2.7.1. Caracteristicas Generales del Sistema HACCP

El Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos de Control Criticos
(HACCP) no es mas que un sistema de control de la calidad de los alimentos
gue garantiza un planteamiento cientifico, racional y sistematico para la
identificacion, la valoracion y el control de los peligros de tipo microbiolégico,

guimico o fisico.

HACCP es una forma sencilla y l6égica de autocontrol que garantice la
seguridad sanitaria de los alimentos. En todo caso y con la misma metodologia,
se pueden abordar también aspectos de calidad de los productos, aunque el
sistema no fuera disefiado originalmente para ello. Una vez adquirida cierta

practica, su aplicacion no es excesivamente complicada.

Consiste en aproximar de una manera sistematica y razonada los
conocimientos que se emplean habitualmente en el sector alimentario:
microbiologia, quimica de los alimentos, tecnologia de los alimentos y productos
accesorios, higiene y medidas de control. No obstante, la implementacion
progresiva requiere de una complicidad entre los empresarios y la

administracion; los primeros deben comprometerse a:
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o Estudiar los principios del sistema con una colaboracion activa entre los

directivos, técnicos calificados y personal de planta.

o Estar abiertos a un intercambio de experiencias con otras personas,

asignar los recursos necesarios para su aprendizaje.

Aln no existe un criterio de uniformidad acerca de los protocolos a aplicar
en el contexto internacional, pero es indudable que su creciente implantacién

sitia al HACCP como la Unica via para asegurar la salubridad de los alimentos.

El control de alimentos tiene que incluir todas las actividades que se lleven
a cabo en cualquiera de las etapas de la cadena alimenticia, desde la
produccién primaria hasta la comercializacién y el consumo, pasando por la
elaboracion y el almacenamiento. En estas etapas deben incluirse las distintas
iniciativas nacionales que se emprenden de conformidad con un procedimiento
integrado, en el que participan las diferentes administraciones y todos los
segmentos y sectores de la industria alimenticia. Su objetivo final es asegurar,
en la medida de lo posible, una inocuidad cero de los alimentos potenciando de
esta forma la salud del consumidor, el crecimiento econémico de la region y la

vida util de los alimentos.

En el sistema HACCP se identifican los puntos donde apareceran los
peligros mas importantes para la seguridad del alimento (biolégicos, fisicos o
quimicos) en las diferentes etapas del procesado (recepcion de las materias
primas, produccion, distribucién y uso por el consumidor final) con un objetivo
claro: adoptar medidas precisas y evitar que se desencadenen los riesgos de

presentacion de los peligros.
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Esta metodologia permite, a partir de los fallos, hacer un analisis de las
causas que los han motivado y adoptar medidas que permitan reducir o eliminar
los riesgos asociados a esos fallos. Asimismo, puede aplicarse a aquellos fallos
potenciales relativos a la calidad organoléptica del producto, su peso, volumen,

vida util o calidad comercial.

2.7.1.1. Principios del sistema HACCP

El sistema HACCP consta de siete principios que engloban la
implementacion y el mantenimiento de un plan HACCP aplicado a un proceso
determinado. Estos principios han sido aceptados internacionalmente y
publicados en detalle por la Comision del Codex Alimentarius en 1999 y por el
National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods en 1997. A

continuacion, se describen estos principios:
Principio 1. Realizar un andlisis de peligros

En este punto se prepara una lista conteniendo cada paso del proceso,
desde las materias primas hasta el producto final; esto se realiza en dos etapas.
La primera identifica los riesgos a la seguridad de los alimentos durante el

proceso de fabricacion y la segunda etapa evalla la posibilidad que suceda.

Por ultimo, se elabora un diagrama de flujo siguiendo los pasos descritos

anteriormente.
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Principio 2. Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC) del proceso

Un punto critico se define como: procedimiento o proceso al cual se le
ejerce un control especifico sobre uno o mas factores para minimizar la

posibilidad que se genere un riesgo a la seguridad del producto.

Utilizando la lista que contiene cada uno de los pasos de proceso, se
describen todos los posibles peligros fisicos, quimicos y biolégicos; y las

medidas de control correspondientes.

El equipo HACCP decide por medio del Arbol de Decisiones en qué
puntos es critico el control para la seguridad del producto y se numeran segun

la necesidad y se llaman Puntos de Control Criticos.

Principio 3. Establecer los limites criticos para las medidas de control
asociadas a cada PCC

Para establecer la seguridad del producto en cada etapa se utilizan los
limites criticos. Los limites criticos como el pH, temperatura, el peso, el
volumen, la cantidad de microorganismos dentro de una muestra de laboratorio,
etcétera, deben basarse en parametros cuantificables pueden establecerse
rangos (un limite inferior y otro superior) o bien, un solo valor, para mantener un

peligro dentro de los rangos permisibles.

Un limite critico se define como el valor minimo o maximo al cual un
riesgo bioldgico, fisico o quimico debe ser controlado en un punto critico de
control, para prevenir, evitar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de un

riesgo de seguridad al alimento identificado.
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Principio 4. Establecer los criterios para el monitoreo de los PCC

El equipo de trabajo debe especificar los criterios de vigilancia para
mantener los PCC dentro de los limites criticos. Para ello, se deben establecer
acciones especificas de vigilancia que incluyan la frecuencia y los responsables
de llevarlas a cabo. A partir de los resultados del monitoreo se establece el

procedimiento para ajustar el proceso y mantener su control.

Principio 5. Establecer las acciones correctivas

Si durante el monitoreo se detecta que el punto critico esté fuera del limite
critico permitido, deben existir acciones correctivas que restablezcan la
seguridad en ese PCC. Las medidas correctoras deben detallar todos los
pasos a seguir para poner el proceso bajo control nuevamente, asi como las
acciones a realizar con los productos fabricados durante el periodo de tiempo

gue el proceso estaba fuera de control.

Principio 6. Implementacién de un sistema de registro de datos que
documente el HACCP

Deben documentarse los registros para demostrar que el sistema esta
funcionando bajo control y que se han realizado las acciones correctivas
adecuadas cuando existe una desviacion de los limites criticos. Esta

documentacion demostrara la fabricacién de productos seguros.

44



Principio 7. Establecer un sistema de verificacion

Los procedimientos de verificacion aseguran que el plan HACCP esta
funcionando adecuadamente y que se estan produciendo productos seguros
para el consumo humano, por lo que, cada empresa o0 establecimiento deben
verificar que su plan HACCP logre controlar los riesgos a la seguridad de los

alimentos indicados en el proyecto inicial.

El sistema de verificacion debe desarrollarse para mantener el HACCP y

asegurar su eficacia.

2.7.2. Realizacion del estudio HACCP

Tomando como fundamento los principios del HACCP, es necesario dividir

el sistema en diferentes etapas.

12 etapa. Seleccion del equipo de trabajo HACCP

El equipo de trabajo encargado del disefio del plan de autocontrol de la
empresa debe ser multidisciplinar y tener experiencia previa y conocimientos
extensos del producto. En funcion de los mismos, se disefiaran las tareas a
desempenfiar, desde la direccion hasta la manipulacibn a pie de planta.
Respecto a la formacion de los miembros del equipo seria interesante que
tuvieran conocimientos sobre control de calidad, procesos productivos de la
empresa (ciencia y tecnologia de los alimentos, ingenieria técnica), de peligros
y analisis microbiol6gico (microbiologia de los alimentos) y de peligros y analisis
fisicoquimicos. Por supuesto, es esencial que dominen los principios del
sistema HACCP.
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Un grupo ideal deberia estar constituido por:

o Un especialista en control de calidad; una persona gque tenga formacion
en peligros microbiolégicos o0 quimicos y sus riesgos asociados al

producto y domine el Sistema HACCP.

o Un especialista en produccion: trabajador en la linea de produccién, que

conozca bien qué es HACCP.

o Encargados de limpieza, desinfeccion y operarios de fabrica

No es adecuado que el grupo de trabajo lo constituya una sola persona
gue disefia el sistema de control alejado de planta, sin la participacion de

personal de la industria.

22 etapa. Definir los términos de referencia

Estos términos establecidos por la Comision del Codex Alimentarius, de la
OMS vy por tanto, aceptados internacionalmente. En esta fase se debe decidir
gué aspectos va a tratar el estudio, es el momento de decidir si se limita a los
peligros microbiolégicos o también se incluyen los quimicos y los fisicos; si
solamente se controlara la produccion del alimento en la industria o se incluiran,
también, las fases de distribucién y consumo o incluso si se tendran en cuenta

aspectos como la calidad organoléptica.
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32 etapa. Descripcion del producto

Debe definirse claramente cual es el producto a estudiar, realizar una
descripcion completa, sus caracteristicas, ingredientes (sin olvidar nunca los
aditivos) e informacion adicional referida a su seguridad y estabilidad. El
producto debe definirse incluyendo, al menos, los siguientes parametros:
composicién, proceso de fabricacion, presentacion y formato, tipo de envasado,

condiciones de almacenamiento y distribucién e instrucciones de uso.

42 etapa. Identificar el uso esperado para cada producto

Es necesario definir el uso habitual que el consumidor HACCP del
producto, esto es, si lo consume crudo, cocido, combinado con otros alimentos,
descongelado, los grupos de consumidores hacia los que va dirigido, poblacién
infantil, mayores, personas con patologias médicas diversas (diabéticos,
hipertensos) o publico en general. También se requiere un manual basico con

indicaciones sobre su modo de preparacion, manejo y conservacion.

52 etapa. Elaborar un diagrama de flujo del proceso de fabricacion

Esta fase del sistema resulta de especial importancia, ya que los fallos en
la misma repercutirdn en el analisis de peligros que se realice posteriormente.
Es necesario examinar minuciosamente el proceso con el fin de disefiar un
diagrama de flujo que contemple todas las etapas, desde la seleccion y
recepcion de materias primas, procesado, envasado, hasta la distribucion, venta
o degustacion por el consumidor final. Cada diagrama de flujos sera exclusivo
de la industria en cuestion, para cada uno de los procesos o productos que

elabore, incluyendo todo tipo de informacion que resulte necesaria.
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No se debe ser excesivamente simple, han de incluirse parametros como
el tiempo que se emplea en una etapa, la temperatura del medio, el grado de
humedad ambiental en etapas y productos determinados, las materias primas
basicas en etapas iniciales, diferenciar entre circuitos limpios, menos limpios y

sucios, las condiciones de distribucion y venta.

62 etapa. Verificar el diagrama de flujo

Existe el peligro de realizar diagramas de flujo irreales o no ajustados al
100% a la problematica de la empresa; para evitarlo se debe contrastar a pie de
planta todo aquello que previamente se ha diseflado. Se comprobara en los
propios locales de trabajo las operaciones de procesado en todas y cada una
de sus fases con el fin de comprobar cualquier desviacion existente con

respecto a lo que se ha escrito y corregir los errores que haya.

72 etapa. Enumerar los peligros asociados a cada etapa y las medidas

preventivas para esos peligros

Si todas las fases del sistema HACCP son importantes, esta resulta basica
y primordial. De la correcta seleccion de peligros va a depender el resto de
apartados, ya que HACCP se desarrolla de forma ramificada a partir de los
peligros como punto de inicio; las medidas de control y los PCC se
determinaran en funcion de los peligros identificados. El grupo de trabajo utiliza
el diagrama de flujo como guia, enumerara todos los peligros de forma
sistemética, etapa a etapa del proceso, incluyendo todos los peligros

microbiolégicos, quimicos y fisicos que puedan presentarse.
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Para la enumeracion de los peligros es interesante una puesta en comun
de todos los integrantes del equipo, es decir, cada uno apuntara sus
sugerencias y decidiran los peligros que puedan presentarse; es necesario
tener una vision especial, no olvidar ningun peligro fundamental pero ser

razonable y no incluir peligros con una minima probabilidad de presentacion.

En algunas ocasiones se identifican peligros que pueden y deben ser
eliminados para siempre antes de realizar el estudio. Por ejemplo, de
deficiencias de disefio o estructurales, tratamientos térmicos incorrectos o
instalaciones no adecuadas; obviamente deben ser corregidos antes de la
implantacion del sistema, lo que simplificaria notoriamente el trabajo. El
principal objetivo del plan HACCP es eliminar o reducir a niveles aceptables la
aparicion de los peligros detallados, para ello, se describen las medidas de
control a adoptar, unas medidas que han de ser faciles de ejecutar, econémicas
y realmente preventivas, es decir, que eviten la aparicion del peligro o su

mantenimiento en el producto final o al menos disminuya su probabilidad.

Es posible que se necesite mas de una medida preventiva para controlar
un peligro especifico, pero, también puede suceder que una sola medida
preventiva pueda controlar varios peligros. Incluso es posible que la medida
preventiva se adopte en una etapa diferente de aquella en la que se produce el
peligro. Las medidas de control necesitan apoyarse en una serie de
especificaciones que aseguren una aplicacion efectiva (planes detallados de
procedimientos operacionales de limpieza y desinfeccion, especificaciones de
los proveedores, manual de Buenas Practicas de Manufactura). De no existir
estos desarrollos de procedimientos normalizados, la verdadera definicién de

medida preventiva seria del todo inutil.
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82 etapa. Aplicar el arbol de decisiones para identificar los PCC en cada

peligro

Es muy importante resaltar que los Puntos Criticos de Control (PCC) se
establecen para cada peligro, un error tremendo es disefiarlos para cada etapa;
por tanto, en una etapa puede haber varios peligros y se decide si la etapa es
PCC para cada peligro. Para identificarlos de una manera fiable se precisa un
modo de proceder l6gico y sistematizado. En cada una de las etapas se debe
aplicar el arbol de decisiones a cada uno de los peligros identificados y a sus

medidas de control.

De este modo, se determinara si la fase es un PCC para cada peligro.

Este arbol de decisiones debe utilizarse con flexibilidad y sentido comun,

sin perder la visién del conjunto del proceso de fabricacion.

92 etapa. Establecer los limites criticos para cada PCC

El limite critico se define como un criterio que debe alcanzarse para cada
medida preventiva. Puede haber una o mas medidas de control para cada PCC
y deben ser controladas adecuadamente, para garantizar la prevencion,
eliminacién o reduccion de riesgos a niveles aceptables. El establecimiento es
responsable de la eleccion de autoridades competentes, para validar que los

limites criticos elegidos controlen el riesgo identificado.
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En general, los limites criticos corresponden a los criterios que el grupo de
trabajo ha marcado como aceptables para la inocuidad del alimento. Sefalan el
paso de lo aceptable a lo no aceptable. Suelen expresarse como parametros
observables y medibles, como ejemplo, la temperatura de una camara
congeladora, el pH de una canal, caracteres organolépticos, la concentracion de
un reactivo. Los valores Optimos se obtendran de normativas legales,
bibliografia cientifica y tecnoldgica especializada o de la experiencia previa de

la empresa.

Es fundamental que los limites criticos sean facilmente medibles, que
sirvan para detectar una pérdida de control en un proceso y que el personal
encargado de su monitoreo esté preparado, lo ideal es que esté entrenado
especificamente para valorar con facilidad y cierta rapidez si se ha superado el

nivel aceptable o no.

102 etapa. Establecer el sistema de vigilancia para cada PCC

Se entiende por monitoreo la observacién programada para comprobar si
un PCC est& bajo control, de esta forma se detectara si se pierde o no el control
0 si una vez perdido se requiere de mucho tiempo para recuperarlo y adoptar
las medidas correctivas. Las observaciones y mediciones cuantificables pueden
realizarse de forma continua o periddica. En el segundo caso se precisara de
una programacion tal que garantice el control absoluto. En esta etapa se

incluira:
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o Quién lleva a cabo el monitoreo. Se debe identificar a la persona o grupo
responsable de cada aspecto concreto. Han de tener los conocimientos y
la autoridad suficiente como para implementar la medida correctora
cuando sea necesario, ademas, firmaran los documentos y registros

relacionados con el monitoreo asignado.

o Cémo se realiza el monitoreo, es evidente que la persona o0 grupo
encargado debe conocer a la perfeccién su trabajo, para ello debe existir

una descripcion detallada y concreta de cémo realizarlo.

o Cuando se lleva a cabo, deben especificarse con claridad la frecuencia de
las actuaciones, que serd la cantidad minima necesaria para tener el
PCC bajo control.

112 etapa. Establecer las acciones correctivas

Si alguno de los parametros ha rebasado los limites criticos establecidos
se deben tomar las acciones correctivas oportunas para mantener bajo control
la situacion. El equipo de trabajo debe establecer las acciones correctivas para
cada PCC, con el fin de utilizarse de manera inmediata en el mismo momento

en gque se observa una desviacién. Las medidas correctivas deben contemplar:

o La identificacion de los responsables de su aplicacion

o Una descripcion de lo que se debe hacer

o El conjunto de medidas que deben tomarse cuando se ha perdido el
control.
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o Un nuevo bloque de medidas destinado a evitar la repeticion de los

mismos problemas en el futuro.

o Un registro escrito de las medidas tomadas

122 etapa. Establecer el sistema de documentacion y registro

Resulta fundamental mantener los registros de forma eficaz, reflejando
con exactitud lo sucedido. No s6lo es importante para el industrial, que puede
demostrar que ha aplicado correctamente el plan HACCP, sino también para la
administracion ya que puede llevar a cabo estudios retrospectivos y puntuales
de los controles que la propia industria realiza. La documentacién de todas las
fases debe recopilarse y reunirse en un manual. Como ejemplos de registros se
pueden citar los relacionados con la recepcion de materias primas: caracteres
organolépticos, temperatura, documentacion, los registros de procesos,
aguellos de limpieza y desinfeccion o los que incluyen las modificaciones

introducidas al sistema.
132 etapa. Verificar el sistema

El equipo de trabajo establecera métodos para comprobar si el sistema
funciona con eficacia, para ello, se valorara la correcta evolucion del sistema

HACCP y sus registros. Los métodos o procedimientos de verificacion incluyen:

o Métodos analiticos, fisico-quimicos y bioquimicos, para detectar fallos del

sistema.
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o La calibracion externa e interna de todos los instrumentos de medida (pH-

metro, balanzas, colorimetros).

° Validacion de los limites criticos

o Revisién de reclamos de los consumidores

o Supervision del monitoreo realizada por una persona o un grupo de
control.

142 etapa. Revision del sistema

Ademas de la verificacion, se debe establecer una revision del sistema,
para garantizar su validez en todo momento, aunque se realicen modificaciones
gque afecten la materia prima o al producto, a las condiciones del local o los
equipos, el envasado o almacenamiento y distribucion del alimento. Toda
modificacion introducida debe incorporarse al plan HACCP vy, por tanto, se

debera modificar la documentacion y las hojas de registro necesarias.
2.8. Diagndstico de la situacién actual
En el area de panaderia existen varias formas de realizar una magdalena,

por lo que a continuacion se presenta el procedimiento y el proceso que

actualmente se esta realizando en la planta.
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2.8.1. Métodos actuales de control de calidad durante el

proceso de produccion en la industria de panaderia

Debido a que es necesario salvaguardar la inocuidad de los alimentos, asi
como la calidad del producto terminado se ha creado una lista de tareas y

procedimientos para garantizar que producto es apto para el consumo humano.

2.8.1.1. Almacenado de materias primas

El almacenamiento de cada materia prima debe ser sobre tarimas o
estanterias, estibado por producto, separado de la pared en ambiente fresco,

buena ventilacion, iluminacion, area seca, limpia y libre de insectos y roedores.

2.8.1.2. Pesado de materiales

El pesado es por lote y los materiales se pesan por separado. Las
balanzas por lotes se utilizan cuando se llevan a cabo pesadas pequeiias, ya
sea individualmente o por grupos en secuencia. Los materiales se pesaran con
base en produccion establecida a elaborar y utilizando las proporciones
descritas. El procedimiento se HACCP en forma higiénica, con el peso exacto,

utilizando balanzas de kilogramos y gramos.
2.8.1.3. Mezclado
La combinacion de ingredientes puede ser el objetivo principal en la

preparacion de alimentos, insecticidas, fertilizantes, lotes de vidrios, alimentos

empaquetados, cosmeéticos, entre otros.
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Las grandes diferencias entre propiedades (como la distribucion del
tamafio de particula, la densidad, la forma y las caracteristicas superficiales

como la carga electrostéatica) pueden hacer que el mezclado resulte muy dificil.

Las propiedades de los ingredientes dominan la operacion de mezclado.

Existen varios tipos de maquinas para mezclar sélidos y pueden utilizarse
para varias operaciones. En algunas de ellas, el recipiente se mueve, en tanto
gue en otras hay un dispositivo que gira dentro de un recipiente estacionario. En
algunos casos se utiliza una combinacién de recipiente giratorio y dispositivo
interno en rotacion. La mezcla de los ingredientes tiene como base la exactitud
en el pesado de los mismos para el lote a procesar, asegurando tener al final

una pasta con caracteristicas adecuadas para la operacion de figuracion.

2.8.1.4. Dosificacién

Se realiza en forma manual 0 mecanica asegurando que el producto final
posea las caracteristicas deseadas en peso y forma. Actualmente, se utilizan
moldes y se dosifican de forma mecénica o automatica, ya que hacer
magdalenas en forma manual es pérdida de tiempo y al final incrementa el
costo en mano de obra. El equipo incluye moldes especiales de diferentes

formas y tamanos.
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2.8.1.5. Horneado

El calor se transmite al material hUumedo por conduccidén y conveccion, a
través de la parrilla y el fondo de la bandeja y por radiacion de la parrilla
superior hacia la bandeja inferior. La mezcla dentro del molde se coloca sobre
bandejas limpias y en buen estado, se introducen al horno para la coccion a una
temperatura que oscila entre 150 y 180 °C, durante el tiempo necesario
(aproximadamente 20 minutos), para obtener una humedad méaxima de 8% en
la magdalena. Al sacarse del horno, las magdalenas no deben estar crudas ni

guemadas.

2.8.1.6. Enfriado

En las mismas bandejas o latas retiradas del horno y colocadas en los
clavijeros, las magdalenas se enfrian a temperatura ambiente por medio de
extraccion del aire caliente. Se deben tomar en cuenta las normas de higiene de
una planta de alimentos: area libre de insectos y roedores, ambiente ventilado y

manipulacion adecuada, entre otros.

2.8.1.7. Empaque

Las magdalenas se empacaran en bolsas de polietilieno con cierre
hermético. Luego se colocan en cajas de carton. En el empaque se debe
identificar: namero de lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento,
identificacion de la empresa panificadora, su direccion, el nombre del propietario

y el nimero de registro sanitario del productor.
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El nombre de los ingredientes de la magdalena, la informacion nutricional,
el peso por unidad de cada una y el porcentaje que aporta a las
recomendaciones diarias del consumidor. No se empacan las magdalenas que

estén con variacion de la altura ni las quemadas o crudas.

Figura 2. Etiqueta general

Nombre del producto

Lista de ingredientes

Peso neto

Fecha de duracion minima
Instrucciones para la conservacion
Modo de empleo

Identificacion de la empresa
Identificacion del lote de fabricacion
Pais de origen

Fuente: elaboracion propia.

2.8.1.8. Almacenamiento de producto final

Se ponen las magdalenas empacadas y etiquetadas sobre las tarimas del
almacén, limpias y secas dentro del cuarto congelado (-18 Centigrados). Nunca
colocarlas en el piso, preferiblemente se almacenan separadas de las materias
primas. Las cajas deben colocarse sobre las tarimas con una separacion
adecuada, lo cual facilita el manejo, ademas favorece la entrada de aire,

manteniendo siempre la misma temperatura entre todos los paquetes.
No se deben colocar articulos pesados sobre las cajas con producto,

porque se pueden quebrar. El tiempo de almacenamiento no debe sobrepasar

los 45 dias, desde que se fabrican hasta que se consuman.
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2.8.1.9. Distribucion

Al enviar las magdalenas a los centros de consumo, se lleva un
procedimiento ordenado, en donde las que se fabrican primero son las que se
envian primero y sucesivamente (Sistema PEPS, Primero en Entrar, Primero en
Salir), el control se lleva con base en la fecha de fabricacion colocada en la

etiqueta.

El medio de transporte a utilizar debe estar a temperatura de congelacion,
ademas de estar limpio y seco. Las cajas son amarradas con fleje, deben
estibarse con cuidado para evitar que se caigan o quiebren, dejando siempre 10

cm entre tarima y tarima.

Se debe dejar libre aproximadamente 30 cm del techo a la carga para

garantizar que el producto no se descongele en el trayecto.

2.8.1.10. Infraestructura

El area de trabajo tiene que ser suficiente para que el mobiliario y equipo a
utilizar se encuentren con el espacio requerido para movimientos sin
obstaculos. El lugar tiene que estar en buen estado, de paredes lisas, sin

grietas, limpias sin telarafias y pintadas color blanco.
Los pisos lisos y en buen estado, sin agujeros ni grietas y adecuado

desnivel que puedan lavarse y secarse, deben estar limpios y secos. Tomar en

cuenta que el agua puede mojar las materias primas.
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Centigrados El techo debe estar en buen estado, sin goteras; evitando que
el polvo y suciedad caigan sobre la masa o producto terminado, sin telarafias y
otros insectos. Las puertas y ventanas tienen que estar limpias y ajustadas,
tener cedazo para evitar la entrada de ratones e insectos.

El lugar de almacenamiento de materias primas y producto terminado y el
area de empaque, debe tener buena entrada de luz y de aire, que faciliten el
trabajo y eviten los roedores e insectos que son atraidos por la oscuridad, como
ratones, palomillas y gorgojos. Ademas, tiene que mantener una temperatura
ambiente (25 ° centigrados) aproximadamente, para prolongar la vida de las

magdalenas.

Cuando se estéa en clima calido, se debe tener buena ventilacion y el techo
debe tener cielo falso, tomar en cuenta que a menor T, menor problema de
insectos y roedores se tendran.

2.9. Equipo tradicional para la fabricacion de magdalena

El equipo basico que se utilizaba en la elaboracion de la magdalena es el

siguiente: balanzas, moldes, paletas, raspadores, mezcladora, maquina

dosificadora, mesa de trabajo, clavijeros, bandejas o latas y horno.

A todo el equipo debe darsele, limpieza, revision y mantenimiento, para

lograr peso exacto, mejor rendimiento y buena calidad del producto.

2.9.1. Balanza

Una balanza en buenas condiciones permite pesar con exactitud los

ingredientes de la formula. Puede ser digital o mecanica.
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Debe ser de suficiente capacidad para las cantidades de materia prima
gue se utilizaran y su exactitud debe ser comprobada una vez por semana o
antes si es necesario, pesando un objeto conocido (Fiel). La balanza es
importante porgue asegura tanto el cumplimiento exacto de la formula, como el

valor nutritivo que tendran las magdalenas.

2.9.2. Moldes

Los moldes dan forma a la magdalena. Para figurar mas rapido se usan

moldes multiples unidos, de forma cuadrada.

2.9.3. Mezcladora

Funcionan a base de electricidad y es de motor. El brazo amasador es de
tipo espiral de acero; y la batea de acero. Estan disefiadas para distintas
capacidades de batea en kilogramos de masa. Debe estar en buen estado y
limpiarse antes y después de cada jornada de trabajo. EI mantenimiento es muy

importante para alargar la vida util del equipo.
2.9.4. Maquina de dosificacion
Existen varios tipos de maquinas dosificadoras, pero en este caso se
utiliza una que es hidraulica, la cual dispara 14 onzas en 2 segundos, lo cual
hace bastante sencillo el llenado de moldes de una forma exacta.
Todos los conductos, asi como el cono deben estar limpios tanto

internamente como externamente, para garantizar la inocuidad del producto.

Ademas, se debe avalar el peso de la porcién durante el proceso.
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2.9.5. Mesa de trabajo

Debe ser de tamafio apropiado para la cantidad de masa a preparar y el
tamafio del local para la produccion. La superficie debe ser plana y lisa, sin
grietas, de preferencia con superficie de acero inoxidable para su facil limpieza

y desinfeccidn.

2.9.6. Clavijeros

Los clavijeros deben sostener las latas en posicién horizontal y sirven
ademds para transportar las bandejas en el area de trabajo. Existen elaborados
en hierro, aluminio y acero inoxidable. Las fabrican de medidas y cantidad de

espacios para bandejas que el cliente desee.
2.9.7. Bandejas o latas
Deben ser planas y elaboradas de aluminio. Siempre tienen que estar
limpias, sin agujeros o0 rajaduras. Las medidas estandar son de 66,04
centimetros X 45,72 centimetros.
2.9.8. Horno
Existen eléctricos y de gas propano. La capacidad del horno se determina
con base en la cantidad de bandejas para el cual esta disefiado. Pueden ser

importados y nacionales. Los hornos deben estar limpios y en buen estado,

para evitar que el calor se escape y disminuir el consumo de gas propano.
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2.10. Métodos actuales de control en la industria de panificacion

Los métodos tradicionales en la industria de panificacion se basan
Gnicamente en la inspeccion visual del producto terminado por lo que llegan a

tener un alto costo en productos fuera de especificacion.

2.10.1. Desventajas que presentan las empresas sin un
sistema de calidad en la industria de panificacién

El sistema obligatorio para la industria de alimentos en general,

definitivamente debe ser el de HACCP cuyo primer nivel es el de BPM.

Las BPM son los parametros basicos para alcanzar y asegurar un nivel de
inocuidad considerablemente seguro, sin embargo, el nivel mas alto de
exigencia en estos controles solo es alcanzable desarrollando plenamente un
sistema HACCP.

En gestion de calidad se pueden encontrar varios sistemas que se
complementan sélidamente: el principal tema para alimentos es la inocuidad y
esto apunta a un sistema HACCP. Pero un sistema HACCP o su nivel primario

BPM, definitivamente so6lo garantizan inocuidad de lo producido.

No necesariamente aseguran que se esté produciendo lo que el mercado

requiere y menos que sea productivo o competitivo.
La ISO 9001: 2000 asegura que la empresa atiende las necesidades del

mercado, pero no necesariamente que la empresa lo haga en forma Optima,

tampoco obliga a que se trabaje bajo condiciones de inocuidad.
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La ISO 9004:2000 lleva a garantizar un trabajo efectivo, es decir, eficaz y

eficientemente adelantado; con esto ya se debe alcanzar la competitividad.

Las ISO 14000 se orienta a un correcto manejo del ambiente (evaluacion
y mitigacion del impacto ambiental) y la ISO 18000, a un manejo de la salud

ocupacional.

La ISO 22000 esta basada en la gestion de los procesos en alimentos;
HACCP referencia al cumplimiento de los requisitos legales y reglamentarios
(HACCP); incluye requisitos de control de procesos y del producto y van hacia
la mejora de los mismos; su objetivo la satisfaccidén del cliente y es de caracter

internacional.

Hablar de un sistema de aseguramiento de la calidad para las empresas
panificadoras o para cualquier otra empresa de alimentos, obligaria la
integracion del tema de inocuidad, con la de control de procesos, cuidados de la
salud de los colaboradores y del ambiente, todo buscando operar eficaz y

eficientemente, en funcion de las necesidades y tendencias del mercado.

Para la industria panificadora nacional, los indicadores obtenidos en el
tema de control sanitario le significan mas una flaqueza de competitividad, que
un riesgo para sus consumidores, pues la incidencia se focaliza mas en un
elevado costo acarreado por unas condiciones deficientes de operacion, que en

posibles contaminaciones que afecten la salud del publico.

Los parametros de Buenas Practicas de Manufactura son temas que

deben hacerse de conocimiento y aplicacion comun y obligatoria en el sector.
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La informalidad y una produccion pequefia no pueden ser excusa para

arriesgar la salud de la poblacion consumidora.

2.10.2. Desventajas del sistema HACCP

o Problemas para su implementacion debido a la falta de personal
cualificado para disefarlo e implementarlo adecuadamente. Es
fundamental que los elaboradores del plan HACCP cuenten con los

conocimientos adecuados para realizar un trabajo impecable.

o La historia personal de cada empresa. En algunos casos las creencias
arraigadas de los empresarios constituyen una barrera que dificulta la

implantacion del sistema.

o La dificultad inherente al propio sistema: cdmo cuantificar los puntos

criticos de control, las medidas de control y los riesgos observados.

o El peligro de una mala identificacion puede llevar a una falsa seguridad lo

gue desmereceria todos los principios del sistema.

2.10.3. Ventajas del sistema HACCP

o Anteriormente, se controlaba e inspeccionaba Unicamente el producto
final, teniendo dos opciones Unicamente, vender o desechar. Con el
Sistema HACCP, se controla el proceso del producto, logrando hacer
cambios correctivos durante el mismo, lo cual resulta ser mas econémico

para el productor.
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Aumenta la productividad de la operacién, ya que por medio de las
verificaciones y controles se logra reducir costos en insumos, mano de

obra y por consiguiente de productos defectuosos.

Los productos terminados garantizan que bajo condiciones controladas

no son dafinos para el ser humano y pueden ser consumidos.

Debido a que es un sistema, puede ser utilizado en cualquier proceso de
produccion y para cualquier producto, ya que siempre identifica los puntos

criticos de control (PCCs) que permiten controlar esos peligros.

El control de parametros sencillos de forma directa durante el proceso,
permiten acciones preventivas y acciones correctivas de forma rapida y
segura cuando son necesarias, para regresar el proceso a su normalidad

(Dentro de parametros aceptables).

2.10.4. Razones para implementar un plan HACCP
En las industrias de panificacion la seguridad en los alimentos debe ser
de alta importancia, por lo que es necesario iniciar con las primeras
propuestas.
Las grandes empresas de autoservicio (comercios) estan buscando
proveedores que tengan implantado el HACCP y sin duda se da
preferencia a quienes lo aplican eficazmente.
Resulta rentable para la empresa al disminuir el nimero de productos

rechazados, asi como los costos de produccion.

66



3. DISENO METODOLOGICO

3.1. Variables

Las variables refieren a propiedades de la realidad cuyos valores varian,

es decir, su idea contraria son las propiedades constantes de cierto fenémeno.
Las variables en este proyecto se presentan a continuacion:
3.1.1. Peligros bioldgicos, fisicos y quimicos
Son todos los factores biologicos, fisicos y quimicos que puedan afectar la
inocuidad de los alimentos, en cualquiera de los pasos del proceso de
elaboracion de magdalenas.
3.1.2. Peligros potenciales
Cualquiera de los peligros (biolégicos, fisicos y quimicos) cuya
probabilidad de apariciéon sea significativa durante el proceso de elaboracion de
magdalenas.

3.1.3. Puntos criticos de control

Peligros potenciales que no pueden ser controlados por medio de uno o

los dos programas de prerrequisitos (BPM o POES).
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3.1.4. Limites criticos
Son los criterios que separan lo aceptable de lo inaceptable, utilizando
para ello medidas adecuadas para controlar parametros como humedad,
temperatura, presion, etcétera.
3.2. Delimitacion del campo de estudio
El estudio se realiz6 en una empresa ubicada en la zona 4 de Mixco, la
cual se dedica a la produccién de productos de panificacién para exportacion a

Centroamérica, como cubiletes o mufins, zepelines y magdalenas.

Entre los productos elaborados se eligio la magdalena de vainilla, para

realizar el estudio.

3.3. Recursos humanos disponibles

o Responsable del proyecto: José Alejandro Cruz Wyler

. Asesor: Ing. César Garcia

o Supervisor de produccién
o Analistas de calidad
o Personal operativo
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3.4. Recursos materiales disponibles

o Balanza digital de bodega (materias primas)
o Balanza digital de centro de produccion
o Mezcladora marca Hobart

o Porcionadora neumatica

. Horno de conveccion Middel Marchall

o Cuarto congelado

o Mesas de acero inoxidable

o Balanza digital de control de calidad

o Termdmetro digital (Thermocopla)

o Peachimetro digital

o Balanza digital y medidor de humedad
o Computadora de control de calidad

3.5. Técnica cualitativa o cuantitativa

Luego de recolectar y tabular las razones mas frecuentes de los rechazos
se utilizé el Diagrama de Pareto para identificar los lugares con mayor problema
y luego se empled una técnica cualitativa en el disefio de la investigacion,
haciendo un comparativo entre dos situaciones; la situacion actual y una
situacion en la cual se ha utilizado un sistema de verificacion, para confirmar
gue la inocuidad del producto se viera afectada positivamente y la cantidad de

rechazos disminuyera.
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3.6. Tabulacién, ordenamiento y procedimiento de la informacion
Para procesar la informacion recolectada tanto del andlisis de peligros

como para la deteccion de los Puntos Criticos de Control se utilizaron

herramientas de Excel.
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4. RESULTADOS

4.1. Formacion del equipo HACCP

En el equipo HACCP estan incluidas personas que poseen un firme
compromiso de pertenecer a este, con reuniones semanalmente (inicialmente),
siendo estos representantes de los departamentos involucrados en el proyecto,

abarcando los siguientes personajes.

Tabla I. Equipo HAACP
PUESTO TAREA
Gerente general e Apoyo hacia el proyecto frente a la junta directiva

e Evaluacion y aprobacion de inversion

e Evaluacion y aprobacion del plan HACCP, etcétera.

Jefe de control de e Escoger al personal que sera parte del equipo HACCP
calidad e Organizar las reuniones

e Evaluacién y aprobacion del plan HACCP, etcétera

Jefe de produccién ¢ Elaboracion de tareas de supervision en planta

Operarios e Apoyo con sus conocimientos del proceso
e Confirmacién de proceso de produccion

e Ejecucion del proyecto, etcétera

Encargado de e Apoyo con sus conocimientos del proceso

limpieza e Ejecucion del proyecto, etcétera

Fuente: elaboracion propia.
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El equipo debe elegir a un lider, cuyas atribuciones se describen a continuacion.

o Direccion del equipo HACCP
o Asegurar la educacion y formacion de los miembros del equipo HACCP
o Establecer la estructura necesaria del equipo para solventar los

requerimientos de cada estudio.

o Dirigir las reuniones para que todos los miembros puedan opinar
libremente.
o Evitar las desviaciones y los conflictos entre los integrantes del equipo

como representantes de sus departamentos.

o Informar a la alta gerencia sobre el progreso o0 necesidades del plan
HACCP.

o Asignar el trabajo y las responsabilidades a los integrantes del equipo.

o Dar seguimiento a las actividades asignadas a los miembros del equipo.

o Cuando los considere necesario sugerir cambios de personal o de

actividad dentro del equipo.

o Asegurar que el estudio HACCP cubra el campo de estudio.
o Asegurar que se implemente, mantenga y actualice el plan HACCP, entre
otras.

Y un secretario cuyas atribuciones incluyen:

o Organizar las reuniones semanales
o Llevar registros de la asistencia de los integrantes del equipo, asi como
de las decisiones tomadas por el equipo HACCP dentro de las reuniones.

o Documentar los registros requeridos por HACCP.
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4.2. Desarrollo del plan HACCP

En el desarrollo del plan HACCP se ejecutan cada una de las 14
etapas descritas en el numeral 2.7.2. y los 7 principios del numeral 2.7.1.1. esto

debido a que es necesario llevar el orden sugerido por el Codex Alimentarius.

4.2.1. Descripcién del proceso y su uso

Es el producto resultante con la caracteristica de estar previamente
horneado lo que permite ser degustado a cualquier hora del dia, el producto al
ser retirado del empaque segun lo establecido corresponde a un pastel tipo
magdalena pequefia, esponjada y con un sabor a vainilla, cuyas caracteristicas
sensoriales se distinguen por el uso de materias primas de alta calidad. Debe

pesar 11 onzas como minimo.
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Tabla ll. Descripcion del producto

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre: Magdalena de Vainilla
Descripcion Corresponde a un pastel tipo magdalena (redonda con
fisica: agujero al medio) pequefia, esponjada, con un sabor a

vainilla y de color amarillo claro con dorado.

Ingredientes: . . ] .
Harina Pillsbury concentrado, azucar, harina dura

(virgen), polvo de hornear, antimoho, huevo entero,
agua purificada y aceite vegetal.

Caracteristicas e Visual: contorno dorado uniforme
organolépticas y

sensoriales: e Gusto: sabor dulce balanceado a bizcocho

e Tacto: firme al tacto y facil de romper
e Olfato: olor agradable a pan

Caracteristicas _
microbiologicas: Unidades formadoras de

colonias, maximo

* Hongos y levaduras 1*103

+ Coliformes totales 1*102

. E. Coli NEGATIVO

* Rec. total de aerobios 1*103

+  Staphylococcus NEGATIVO

+ Salmonella NEGATIVO EN 25 g
Formade _ _ _ _
consumo: Ideal para ser consumido en cualquier ocasion especial.
Tipo de
consumidor Dirigido a consumidores de todas las areas economicas.
potencial:
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Continuacion de la tabla Il.

Almacenamiento:

Temperatura de congelacion (-18 °C)

Vida atil:

6 meses en congelacion

1 mes a temperatura ambiente dentro de su empaque
sellado.

Empaque | , , “ »
primario: Bolsa de polipropileno con base de “Durooprt
Empaque Caja de carton corrugado flauta C.

segundario: La estiba maxima es de 6 cajas.

Informacién Por ser productos alimenticios, la magdalena debe
relativa a la contar con un registro sanitario colocado en el
seguridad y empaque primario, asi como la lista de ingredientes
manejo del utilizados para la elaboracion, asi como la tabla
producto nutricional.

Es necesario consultar la fecha de expiracion colocada
en el empaque primario antes de ser consumido el
producto.

La exposicién excesiva a la iluminacién provoca dafio a
la magdalena, en tres aspectos: sabor, color y
presentacion.

Si el empaque primario esté abierto o deteriorado no se
debe consumir el producto.

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de

magdalena

El diagrama de flujo del proceso muestra de forma grafica cada paso

requerido para producir una magdalena.

Figura 3. Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de magdalena

Recepcion y almacenaje

Pesado MP en bodega

Quebrado 5 _impieza @ Preparacidn @
huevo moldes empaque
Engrase
moldes G})

Traslado a produccion

Peso de MP

Mezclado de concentrado

Mezclado de ingredientes
secos con liquidos

Porcionado

Estibado en carros

30 min 200 °F

Horneo

Enfriamiento

Desmoldaje

Enfriamiento

Empaque

Traslado a bodega de
producto terminado

Cuarto congelado

SHIEEEOEAOOOOE

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.3. Informacion relativa a la seguridad y manejo del

producto
Por ser productos alimenticios, la magdalena debe contar con un registro
sanitario colocado en el empaque primario, asi como la lista de

ingredientes utilizados para la elaboracién y tabla nutricional.

Es necesario consultar la fecha de expiraciéon colocada en el empaque

primario antes de ser consumido el producto.

La exposicion excesiva a la iluminacion provoca dafio a la magdalena, en

tres aspectos: sabor, color y presentacion.

Si el empaque primario esta abierto o deteriorado no se debe consumir el

producto.

77



78



5. APLICACION Y EVALUACION DEL PLAN HACCP

5.1. Programas prerrequisitos

El sistema HACCP considera necesarios e indispensables implementar

dos programas antes de iniciar con el proceso de implementacion, los cuales

son:
o Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
o Procedimientos Operacionales de Limpieza y Desinfeccion (POES)

Las BPM son procedimientos adecuados de higiene y manipulacién de
materiales dentro del proceso de produccidn, que constituyen los requisitos
basicos e indispensables para participar en el mercado. Estas controlan los
estandares de calidad dentro de una planta, que tienden a facilitar la
produccion de alimentos inocuos. Por lo que este programa implementado
adecuadamente juega un papel de suma importancia, ya que incluye todos los
procedimientos relativos a cada producto o a cada linea de produccion,
abarcando desde la recepcion y almacenaje de materias primas, mantenimiento
de los equipos y de las instalaciones, control de plagas, capacitacion y
entrenamiento del personal en los temas de produccién, higiene personal,

limpieza y desinfeccion, etcétera.

Ademas, de proveerles criterios para realizar rechazos de materias

primas, como de productos terminados.
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Debido a que se trabaja en una planta de produccién de alimentos el
gobierno guatemalteco exige que todo el personal deba contar con la tarjeta de

salud y la tarjeta de pulmones vigente, asi como un plan anual de chequeo.

Los Procedimiento de Operacionales de Limpieza y Desinfeccion (POES),
si bien son parte integral de las Buenas Practicas de Manufactura, requieren ser
trabajados por aparte, ya que en este documentado se programan todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion a seguir antes, durante y después de
la operacion; frecuencia para la ejecucidon de cada procedimiento, equipo
necesario, quimicos necesarios, asi como la identificacion del responsable de
llevar a cabo la accion; la frecuencia de vigilancia diaria de la ejecucion de los
procedimientos, evaluacion de la efectividad de los POES y sus procedimientos
en la prevencion de la contaminacion y toma de acciones correctivas cuando se

determina que los procedimientos no logran prevenir la contaminacion.

Es recomendable implementar un control de plagas, en el cual se debe
llevar a cabo una evaluacion de posibles proveedores, tomando en cuenta
manejo de reclamos y tiempo de respuesta, quimicos aprobados para plantas
de alimentos y procedimientos acorde a los requerimientos del edificio,
capacitacion del personal, para luego generar la aprobacion de algunos de ellos

como proveedores de servicio.
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5.2. Andlisis de peligros y medidas de control asociados a cada

operacion

El andlisis de peligros es una parte fundamental de la evaluacion para la
implementacion del plan HACCP por lo que se estara dividiendo en tres
secciones, bodega de materias primas, area de manufactura y empaque y

almacenaje.

5.2.1. Evaluacion de riesgos tipicos para los ingredientes en

el area de materias primas o bodega seca
Dentro del area de bodega seca los espacios se manejan segun el

producto ya que de esta forma se disminuye la posibilidad de contaminarse y a

continuacion se representa el andlisis de peligros para los materiales.
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Tabla llI. Analisis de peligros para harinas y premezclas en bodega de
materias primas
PUNTO
DE RIESGO RIESGO )
ANALISIS | POTENCIAL [ SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA
. ) e Lavado correcto de
e Microorganismos | manos.
patogenas (icﬁ]‘g's « Utilizacion de equipo,
P : ' lavado, higienizados y
Bioldgico Si y levaduras) por seco
mala higiene del '
personal y del * MP empacada
equipo. adecuadamente.
¢ Rotacion PVPS.
HARINAS ¢ Residuos de e MP Empacada
Y PRE- Quimico Si pesticidas. adecuadamente.
MEZCLAS e Residuos de e Un utensilio para
EN otra materia prima. |cada materia prima.
BODEGA
SECA e Cumplimiento del uso
correcto del uniforme.
e Cumplimiento de
e Objetos extrafios | NOrmas ;je higiene
At ersonal.
Fisico Si (Madera, plastico, |P _
lana, cabellos,| e Correcto estibado de
joyas). las materias primas.
e Utilizacién de
utensilios disefiados para
cada actividad.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV.

Andlisis de peligros y medidas de control para huevo entero

en bodega seca

PUN’TO DE RIESGO RIESGO ) MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
e Desechar huevos
que estén sucios
dentro de la caja.
e Microorganismos | ®Desechar huevos
patogenos (E. Coli, |qué no tengan
o . Salmonella) por impreso fecha de
Biologico S mala higiene del produccion.
personal y del e Lavado correcto
equipo. de manos antes
durante y después
de la manipulacion.
HUEVO ¢ Rotacion PVPS.
ENTERO
EN Quimico Si e Residuos de e MP empacada
BODEGA pesticidas. adecuadamente.
SECA
¢ Evaluacion visual
del producto a su
) ingreso.
e Objetos extrafios )
(Restos de eses e Correcto manejo
fecales, residuos de | Y @lmacenamiento.
Fisico Si yema y/o clara en e Cumplimiento del

la cascara del
huevo, cartén,
cabellos, joyas).

uso correcto del
uniforme.

e Cumplimiento de
normas de higiene
personal.

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla V. Evaluacion de riesgos tipicos para el almacenaje de aceite

vegetal en bodega de materias primas

PUNTO DE RIESGO RIESGO )
ANALISIS | POTENCIAL SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA
¢ No se tienen
medidas preventivas ya
o que se utilizan bidones
Bioldgico No e Nohay |sellados de aceite.
ACEITE
VEGETAL
EN « Se solicita
BODEGA o certificado de calidad
SECA Quimico No e No hay por cada lote que
ingresa.
Fisico No ¢ No hay

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla VI. Andlisis de peligros y medidas de control para el agua
municipal utilizada en el proceso de produccién
de magdalena
PUNTO DE | RIESGO RIESGO )
ANALISIS | POTENCIAL [ SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA
o e Se realiza un analisis
Microorganismos | microbiol6gico semanal del
patégenos (E. agua de pozo, donde se
Coli, Salmonella, |controla el peligro de
Bacilus Cereus). existir.
Biolégico No
¢ Se colocaron filtros de
candela (carbono activado
e Algas y de membrana) para
eliminar los residuos
guimicos.
e Residuos de . Se
pesticidas. colocaron filtros de
AGUA Quimico No candela (carbono activado
MUNICIPAL y de membrana para
eliminar los residuos
quimicos).
e Presencia de
altas
concentraciones
de Cay Mg.
[ ]
Contaminacion del
agua por metales
pesados.
e Objetos
- extrafos (restos
Fisico No

de eses fecales,
tierra, arena).

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2. Evaluacion del equipo y del personal en el area de
manufactura durante el proceso de produccion de una

magdalena

Durante todo el proceso de manufactura de magdalenas existe la
posibilidad que esta se contamine fisica, quimica o biolégicamente, por lo que
es necesario evaluar cada uno de los pasos del proceso de produccion y asi

identificar los puntos mas vulnerables.
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Tabla VII.

Evaluacion de riesgos tipicos para pesado de materias

primas en el area de produccion

PUNTO DE RIESGO RIESGO ) MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
e Lavado correcto
de manos.
. ) o Utensilios lavado
e Microorganismos | e higienizados
Bioldgico No por mala higiene correctamente.
del personal y del )
equipo. * Equipoy
utensilios lavados e
higienizados antes de
ser utilizados.
PESADO DE e Equipo y
MATERIAS e Residuos de utensilios lavados e
PRIMAS EN pesticidas. higienizados antes de
PRODUCCION ser utilizados.
imico No
Quimi ¢ Residuos de e Cumplimiento de
quimicos de los estandares de
limpieza. higiene y de uniforme.
e Residuos de
mezcla del Lote
anterior.
Fisico No

e Objetos
extrafios (cartén,
cabellos, joyas).

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla VIII.

Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso de

mezclado de ingredientes secos

PUNTO DE RIESGO RIESGO ) MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
e Lavado correcto
_ . de manos.
e Microorganismos | . cilioe
T . . y

g | N e | catipos vados
' " | higienizados bajo
un estricto control.

e Residuos de e Estricto control
pesticidas. sobre la dilucion de

MEZCLADO DE los productos
INGREDIENTES o quimicos para la
SECOS Quimico No limpieza.

e Residuos de e Control de
guimicos de pesticidas.
limpieza.

e Objetos e Basureros
extrafios (bolsa industriales con

Fisico No plastica, sacos, bolsa interna 'y

evades, etcétera).

tapadera con
pedal.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Evaluacion del equipo y del personal en el proceso de
mezclado de ingredientes secos y liguidos en produccién
PUNTO DE RIESGO RIESGO ) MEDIDA
ANALISIS  [POTENCIAL [ SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
Biologico No e N/A o N/A
Quimico No e N/A o N/A
MEZCLADO DE
INGREDIENTES
SECOS Y
LIQUIDOS e La mezcla de
e Objetos huevo, aceite y agua
Fisico NoO extrafios (restos | se pasa por un colar
de cascara de industrial con el fin de
huevo). eliminar los residuos
de cascara de huevo.
N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso de

limpieza de moldes

PUNTO DE [ RIESGO RIESGO ,
ANALISIS |POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA

] ] e Lavado correcto de
e Microorganismos | manos.

Biolégico No patégenos (E. Coli,

mohos, levaduras) ¢ Correcta limpieza

de los moldes.

Quimico No e N/A o N/A
LIMPIEZA Fisico Si e Objetos extrafios e Se disefio un
DE (restos de carbony | procedimiento para la
MOLDES de grasa vegetal, limpieza de los moldes.
etcétera)

e Se revisan de forma
visual que todos y cada
uno de los moldes
estén limpios y libres de
cualquier objeto o
residuo.

N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso de

engrase de moldes

PUNTO DE | RIESGO RIESGO )
ANALISIS [POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA
Bioldgico No o N/A o N/A
Quimico No e N/A e N/A
ENGDTEASE e Exceso de ¢ Capacitacion del
MOLDES Fisico Si grasa vegetal. Fersonal a cargo de la
area.
e Objetos e Comprar utensilios
extrafios (pelos grado alimenticio y
del aplicador de disminuir el tiempo de
grasa vegetal ) vida de la brocha.

N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII.

Evaluacion del equipo en el proceso de dosificacion

PUNTO DE RIESGO RIESGO RAZON MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Biolégico No e Microorganismos N/A
patdégenos.
e Residuos de e Equipoy
pesticidas. utensilios lavados e
Quimico No e Quimicos higienizados antes
] residuos de limpieza. |d€ ser utilizados.
DOSIFICACION
o Objetos ¢ Los equipos
extrafios (grasa llevan un estricto
Fisico No grado alimenticio, control de
tuercas, tornillos, mantenimiento y
etcétera). reparacion.
N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIII. Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso de
estibacién en clavijeros
PUNTO DE RIESGO RIESGO RAZON MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Bioldgico No e N/A o N/A
Quimico No e N/A o N/A
ESTIBACION EN
CLAVIJEROS
« Objetos e Los clavijeros se
extrafios que tapan con
Fisico No estén polipapel hasta
suspendidos en que sond |
ol ambiente ingresados en e
' horno.
N/A: No aplica

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla XIV. Evaluacion del equipo y del personal en el proceso
de horneo
PUNTO DE RIESGO RIESGO RAZON MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Bioldgico No e N/A o N/A
Quimico No e N/A o N/A
HORNEO
¢ Producto s
crudo o ¢ Revision
Fisico Sl guemado constante de la
dentro de las temperatura y e
magdalenas tiempo de coccion.

N/A: No aplica

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla XV. Investigacion de peligros y medidas de control durante el
enfriamiento con molde
PUNTO DE RIESGO RIESGO ,
ANALISIS | POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON MEDIDA PREVENTIVA
Bioldgico No e N/A o N/A
Quimico No e N/A o N/A
ENFRIAMIENTO e Particulas de _ _
CON MOLDE polvo e Cambios de filtros en
ingreaientes extractores dentro de
Fisico Si secos que un cuarto de .
estan enfnam@nto segun
suspendidos en calendapo_ de
el aire. mantenimiento.
N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI.

Evaluacion del equipo y del personal en el proceso de

desmolde

PUNTODE | RIESGO | RIESCO , MEDIDA
ANALISIS | POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
e Lavado correcto
 Microorganismos | de& manos.
Biol4gico Si patégenos (E. Coli,
mohos, levaduras). | ¢ Correcta
limpieza de las
areas de trabajado.
e Residuos de e Equipoy
pesticidas. utensilios lavados e
higienizados antes
DESMOLDE | Quimico Si de ser utilizados.
e Residuos de
guimicos de
limpieza.
* Manejo
. adecuado de
e Particulas de materiales de
polvo, trozos de empaque
Fisico Si cartén, polipapel, . Criteri.o

residuos de Lotes
anteriores, etcétera.

adecuado para
rechazos de
producto.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XVII. Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso de

enfriamiento sin molde

PUNTO DE RIESGO RIESGO , MEDIDA

ANALISIS  |POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
Bioldgico No o N/A o N/A
Quimico No e N/A o N/A

ENFRIAMIENTO

SIN' MOLDE ¢ Se cubre la parte
superior del carro con
una charola vacia
antes de entrar al
cuarto frio.

e Gotas de agua

Fisico Si condensada.

N/A: No aplica

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.3.

Durante el empacado primario el producto es inspeccionado visualmente
para luego ser empacado y estivado, por lo que estas acciones deben ser

analizadas de forma minuciosa para poder comprobar que el producto esta apto

el empaque y almacenaje

para el consumo humano.

Investigacion de peligros y medidas de control

Tabla XVIII. Investigacion de peligros y medidas de control durante el
empaque primario
PUNTO DE RIESGO RIESGO ] MEDIDA
ANALISIS | POTENCIAL | SIGNIFICATIVO RAZON PREVENTIVA
e Lavado correcto de
e Microorganismos | manos.
BiO'égiCO Si patc')genos (E CO”, e Correcta |impieza
mohos, levaduras). |de las areas de
trabajado.
¢ Residuos de . .
pesticidas. I. Eqdwpo y utensilios
o , , avados e
EMPAQUE Quimico S * Residuos de higienizados antes de
PRIMARIO quimicos  de ser utilizados.
limpieza.

e Particulas de
polvo, trozos de
Fisico Si carton, polipapel,
residuos de lotes
anteriores, etcétera.

¢ Manejo adecuado de
materiales de
empaque.

o Criterio adecuado
para rechazos de
producto.

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla XIX.

del empaque secundario

Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso

PUNTO DE RIESGO RIESGO RAZON MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Biologico No ¢ No hay eN/A
EMPAQUE - No
SECUNDARIO | Quimico * Nohay *N/A
Fisico No e No hay eN/A
N/A: No aplica
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XX. Andlisis de peligros y medidas de control en el proceso
del almacenaje en congelador
PUNTO DE RIESGO RIESGO RAZON MEDIDA
ANALISIS POTENCIAL | SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Bioldgico No e No hay e N/A
ALMACENAJE
EN Quimico No e No hay *N/A
CONGELADOR
Fisico No ¢ No hay e N/A

N/A: No aplica
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5.3. Identificacion de puntos criticos de control en el proceso de

produccion de magdalena

Para saber si un procedimiento dentro de la produccién de magdalena es
Punto Critico de Control, es necesario utilizar el Arbol de Decisiones en
conjunto con las tablas de analisis de peligros que se generaron en la seccion

anterior. (Ver anexo 1.)
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Tabla XXI.

Identificacidén de puntos criticos de control en el proceso

de produccién de magdalena

Peligro
ignificati Pregunta | Pregunta | Pregunta | Pregunta | Pregunta
Punto de Slgn[flpatlvo g g g g g PCC
Analisis (Fisico, 1 2 3 4 5
Quimico, SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO
Bioldgico) SI/NO
BIOLOGICO NO NO
MATERIA
PRIMA EN ‘
BODEGA QuimIco NO NO NO
SECA
Fisico NO NO
BIOLOGICO Sl NO Sl Sl
HUEVO QuiMICO s NO Sl sl NO
ENTERO EN
BODEGA .
SECA Fisico Sl NO Sl S|
BIOLOGICO Sl NO Sl Sl
ACEITE
VEGETAL EN "
BODEGA QuimIco Sl NO Sl Sl NO
SECA
Fisico Sl NO Sl Sl
AGUA
MUNICIPAL NO NO NO NO
BIOLOGICO NO
PESADO DE
MATERIAS "
PRIMAS EN QuimIco NO NO NO
PRODUCCION
Fisico NO
BIOLOGICO NO
MEZCLADO
DE "
INGREDIEN- QuIMICO NO NO NO
TES SECOS
Fisico NO
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Continuacion de la tabla XXI.

Peligro
ignificati Pregunta |Pregunta|Pregunta| Pregunta |Pregunta
Punto de Slgnllfl_catlvo g g g g g PCC
Analisis (Fisico, 1 2 3 4 5
Quimico, SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO
Bioldgico) SI/NO
BIOLOGICO Sl NO Sl Sl
MEZCLADO DE
INGREDIENTES "
SECOS Y QuiMICO Sl NO Sl Sl NO
LIQUIDOS
Fisico Sl NO Sl Sl
BIOLOGICO NO NO
LIMPIEZA DE ,
MOLDES Quimico NO NO Sl
Fisico Sl Sl
BIOLOGICO NO
ENGRASE DE -
MOLDES QuiMICO NO NO NO Sl NO
Fisico Sl
DOSIFICACION NO NO NO NO
ESTIBACION
EN NO NO NO NO
CLAVIJEROS
BIOLOGICO NO NO
HORNEO QuimIco NO NO S
Sl
Fisico Sl
BIOLOGICO NO NO
ENFRIAMIEN- )
TO CON QuiMICO NO NO NO
MOLDE NO NO
Fisico Sl
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Continuacion de la tabla XXI.

Peligro
ignificati Pregunta | Pregunta | Pregunta | Pregunta | Pregunta
Punto de SlgnllfI_CatIVO g g g g g PCC
Andalisis (Fisico, 1 2 3 4 5
Quimico, SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO
Biol6gico) SI/NO
BIOLOGICO Sl NO Sl Sl
DESMOLDAJE | QUIMICO Sl NO Sl Sl NO
Fisico Sl NO Sl Sl
BIOLOGICO NO
ENFRIAMIEN- )
TO SIN QuimICO NO NO NO Sl NO
MOLDE
Fisico SI
BIOLOGICO Sl Sl
EMPAQUE ’
PRIMARIO QuiMICO Sl Sl Sl
Fisico Sl Sl
EMPAQUE
SECUNDARIO NO NO NO NO
ALMACENAJE
EN NO NO NO NO
CONGELADOR

PCC: Punto Critico de Control

Fuente: elaboracion propia.
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5.4. Diagrama de Pareto (80 — 20) para los puntos criticos de control

para un proceso de produccién de magdalena

El diagrama de Pareto fue utilizado para encontrar el 20 % de los
problemas que causaron el 80 % de los rechazos de producto, como se observa

a continuacion.

Tabla XXII. Identificacién de puntos criticos de control para un

proceso de produccion de magdalena

Producto: MAGDALENA DE VAINILLA Responsable: GRUPO
Periodo: DIA 1 SEMANA 10 Total Unidades Inspeccionadas: 1000
%
Tipo de Problema Ocurrencia | Absoluto | Relativo Acumu_lado
Relativo
Moho en el producto 45 30% 30,20 30,20
Empaque no sellado 39 26% 26,17 56,38
Falta de limpieza en moldes 35 23% 23,49 79,87
Menor / mayor porcién de mezcla 10 7% 6,71 86,58
Cocimiento incompleto o excesivo 9 6% 6,04 92,62
Objeto extrafio en producto terminado 6 4% 4,03 96,64
Empaque fuera de caracteristicas 3 2% 2,01 98,66
Exceso de humedad en el producto final 2 1% 1,34 100,00
149 100,00

*Nota: se utilizé la tabla militar (el link de las tablas es http://www.sqconline.com/mil-std-
105.html) para obtener la muestra representativa segun la cantidad de productos

terminados.

Fuente: elaboracién propia.
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Gréafica de ponderacién del diagrama de Pareto para el

Figura 4.
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Fuente: elaboracion propia.
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5.4.1. Diagrama de causa y efecto para cada una de las no

conformidades mas frecuentes

El diagrama de causa y efecto fue desarrollado por el japonés Kaouru
Ishikawa a mediados de los afos '50, como una herramienta para identificar,
clasificar y poner de manifiesto posibles causas, tanto de problemas especificos
como de caracteristicas de calidad, esto permite, en una fase de analisis,
resumir graficamente todas las relaciones entre las causas y efectos de un

proceso.
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Diagrama de Causay Efecto para la falta de limpieza

Figura 5.
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Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de causa y efecto para la visualizacion de mohos

Figura 6.

dentro del producto empacado
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5.5. Determinacion de los limites criticos para cada PCC

La determinacion de los puntos criticos de control (Séptimo paso)
constituye el Principio 2 del APPCC. Las directrices del Codex definen un PCC
como una fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o
para reducirlo a un nivel aceptable. Si se ha identificado un peligro en una fase
donde se justifiqgue efectuar un control necesario para salvaguardar la

inocuidad.
Para cada punto critico de control es necesario establecer los limites

aceptables dentro de los cuales el producto resultante cumpla con las

caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas ofrecidas.
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Determinacion de limites criticos para la limpieza

Tabla XXIII.
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Determinacion de limites criticos para el horneo (PCC 2)

Tabla XXIV.
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5.6. Procedimientos de verificacion y documentacion

Las medidas de control examinadas en el inciso 5.5 tienen por finalidad
controlar uno o mas peligros en cada PCC del proceso de produccién de una

magdalena.
Los procedimientos de vigilancia permiten determinar si se estan
aplicando las medidas de control y si no se estan infringiendo los limites

criticos.

La documentacion presenta evidencia que los procesos de verificacion se

estan cumpliendo a cabalidad.
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Tabla XXVI.

Documentacion y procedimientos de verificacion

PUNTO CRITICO

DOCUMENTACION

PROCEDIMIENTO DE
VERIFICACION

El operador de entrega de moldes a
produccién debe anotar después de
cada entrega cuantos moldes ha
rechazado y la causa.

Supervisor de produccion revisara
diariamente el registro y archivara el
mismo.

El supervisor de produccion revisara
tres veces por dia (al iniciar el turno, a
la mitad de la produccion, y a % de la
produccién).

PCC1
LIMPIEZA DE :
MOLDES El operador de engrase de moldes | Anotar el resultado en el registro
dentrq de produccién debe anotar si de control de calidad.
ha retirado moldes durante la
produccion, cuantos y las causas.
El operador debe anotar la Supervisor de produccién revisara
temperatura y la hora cada vez que diariamente el registro de tiempos y
ingresa un clavijero al horno, asi temperatura, para luego archivarla el
como la hora de salida del mismo. mismo.
Supervisor de produccién anotara
diariamente el reqgistro de la
PCC 2 temperatura y el diferencial con
HORNEO respecto al termometro del horno y lo

archivara al terminar el turno.

Anotar el resultado en el registro
de control de calidad.
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Continuacion de la tabla XXVI.

PUNTO CRITICO

DOCUMENTACION

PROCEDIMIENTO DE
VERIFICACION

PCC3
EMPAQUE
PRIMARIO

El operador debe anotar cada vez que
un empaqgue no selle correctamente.

El supervisor de produccién revisara
la temperatura y tiempo de sellado al
iniciar cada lote de produccion.

Supervisor de produccién revisara
diariamente el registro y archivara el
mismo.

Supervisor de produccién anotara
diariamente el registro de la
temperatura y el tiempo que requiere la
magquina de sellado en contacto con el
empaque diferencial con respecto al
termometro del horno y lo archivara al
terminar el turno.

Anotar el resultado en el registro de
control de calidad.

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Los riesgos relacionados a la contaminacion fisica, quimica o bioldgica

dentro de la produccion de magdalena se identificaron con base en:

La experiencia y datos historicos
La informacion preliminar y datos recogidos en el analisis de
peligros.

La informacion externa disponible en el medio

Se identificaron tres Puntos Criticos de Control —-PPC- de mayor riesgo

en los sectores de produccion (2) y empaque (3).

La incidencia mayor en la implementacion del estudio —HACCP- fue la

seccion de produccién, el primero en el area de lavado de moldes y el

segundo en el horno.

Los limites permitidos para los 3 Puntos Criticos son:

Limpieza de moldes -> 0 residuos de hollin, carb6n o grasa
vegetal dentro o fuera de los moldes.

Horneo -> 3% de producto crudo o sobre cocido.

Empaque primario 2> 2% de empaque mal sellado,

respectivamente.

El diagrama de Pareto fue eficaz para identificar los 3 puntos criticos en

el proceso de implementacion del Sistema HACCP.
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10.

La visualizacion de mohos en el producto final se puede generar debido
a distintas variables dentro del procesos, como por ejemplo: mala
limpieza de moldes, mal sellado, etcétera, por lo que si se controlan

estos factores se lograra una disminucién notable en el problema.

La evaluacién del plan HACCP se realizé a través de auditorias internas

a través de la valoracion de los siguientes criterios:

o Programas prerrequisitos

o Capacitacion del personal
. Puntos Criticos de Control
o Documentacion

La implementacion del plan HACCP en la produccién de la magdalena, le
brinda a la empresa beneficios como la disminucion de mermas y de
reclamos, logrando asi una credibilidad y confianza del cliente hacia la

empresa.

Aun cuando el cocimiento no es un factor que sea critico dentro del plan
HACCP, es tomado para la discusidon pues afecta directamente al

crecimiento de mohos dentro del producto final.

Para los problemas de rechazo de producto que no causaron el 80 % de
los rechazos (menor / mayor porcion de mezcla, objeto extrafio en
producto terminado, empaque fuera de caracteristicas, exceso de

humedad en el producto terminado), se trabajé puntualmente en ellos.
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RECOMENDACIONES

El Equipo HACCP apoyados por la Alta Direccion debe establecer,
implementar y mantener procedimientos para gestionar problemas
potenciales dentro y fuera de produccién que puedan afectar la inocuidad

del producto terminado y en este caso la magdalena.

Antes de implementar el plan HACCP para la produccién de magdalenas,
se sugiere implementar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operacionales de Limpieza y Desinfecciéon (POES)
disefiados para el tamafo, los requerimientos y la naturaleza del

producto.

Para gestionar los niveles aceptables de los puntos criticos dentro del
plan HACCP, es necesario tomar en cuenta los requisitos legales y
reglamentos establecidos, los requisitos de inocuidad y uso previsto del

cliente.

Para seleccionar las medidas de control se debe tener un enfoque logico

gue incluyan evaluaciones con relacion a:

o Su efecto sobre los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos.

o Su viabilidad para el monitoreo

o Su lugar dentro del sistema en relacion con otras medidas de
control.
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La probabilidad de falla en el funcionamiento de la medida de
control.

Si la medida preventiva de control esta establecida y aplicada
especificamente para eliminar o reducir significativamente el nivel

del peligro (s).

Para disminuir a O (cero) devolucién de moldes por falta de limpieza en el

area de secado de moldes, se recomienda:

Adquirir una lavadora hidraulica que asperje agua caliente a alta
presién, para realizar con mayor facilidad y eficiencia el lavado de
los moldes.

Adquirir 100 moldes mas y asi tener el equipo necesario para
realizar la produccion, sin tener que utilizar los moldes varias veces
dentro de produccion sin haber sido limpiados.

Capacitar y concienciar al personal sobre la importancia de un
buen lavado y una correcta desinfeccion de moldes.

Colocar POP (Rétulos visuales) dentro del area de lavado y de
secado con fotografias indicando las caracteristicas de los moldes

gue no son aceptados dentro de produccion.

Para aminorar al 3% 0 menos los problemas de mayor o menor

coloracién, producto crudo o sobrecocido, se recomienda:

Llevar un control estricto del mantenimiento de los hornos de

coccion para minimizar al maximo las fallas durante la produccién.
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Con los registros de tiempos de coccion se recomienda establecer
un tiempo promedio y asi, el personal de produccién tendra un
dato mas exacto sobre el tiempo que debe estar el producto dentro
del horno y en qué momento deben iniciar la inspeccion de coccién
final.

Colocar POP (Rétulos visuales) con fotografias de los colores
aceptables de las magdalenas al salir del horno, para que el
personal que esta a cargo del horneo no tome acciones segun

criterios personales.

7. Para disminuir a cantidad de problemas en el area de empaque, se

recomienda:

Adquirir una selladora automatizada y electrénica, para eliminar el
factor humano.
Contratar un proveedor que esté certificado en 1SO, para

garantizar la estandarizacion de los empaques.
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Apéndice 1.

Diagrama de materiales

Productos y
Materias Bodega | Produccion Insumos Proceso P.C.C.
Primas
¢ Aceite Vegetal —
* Huevo Entero Almacenaje
* Premezcla
¢ Antimoho i
v
Pesaje
. Agua * Energia Mezclado
Potable —> Eléctrica
« Manteca ' Dosificado
' — « Moldes 1
» Energia
| Eléctrica
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Continuacion del apéndice 1.

Productos y

Materia] Bodega Produccién Insumos Proceso |P.C.C.

* Carros

+ Gas Horneo 2
~ Propano

E @__,

Energia

T Eléctrica Enfriado

G [ Empaque « Energia

+— Eléctrica Empaque

A

Bodega

Fuente: elaboracidn propia.
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Anexo 1. Esquema arbol de decisiones para la determinaciéon de

puntos criticos de control

Pregunta # 1 ;Existen
medidas preventivas para [*®
el peligro identificado? I

Wodificar la etapa, el proceso o el producto.

MO ’7
Sl Sl
¥

Fregunta # 2 ;Es necesario para la inocuidad o seguridad
del producto un control de esta fase del procesa?

Y

Pregunta # 3 jEn esta fase sereduce o MO
elimina la posibilidad de que ocurra un
peligro hasta llegar a los limites permisibles?

Fregunta # 4 ;FPuede tener lugar una
contaminacion con peligro identificado que supere
lo aceptable, o puede aumentar el peligro hasta un
niveles nocivos a la salud del consumidor?

Sl MO

¥
Freqgunta# 5 ; Una fase posteriar del

proceso reducira o eliminara el riesgo
0 peligro hasta llegar a niveles

permisibles?
J' NO J' 3|
Punto Critico NO ES Funto
de Control Critico de Control

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccién al Programa HACCP: Aplicacién a
productos lacteos. p. 36.
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Anexo 2. Tipos de contaminantes

A continuacion se presentan tres (3) tablas en las cuales se define algunos
de los posibles contaminantes bioldgicos, fisicos y quimicos.

Ejemplos de patdégenos y sus medios de crecimiento

] Temperatura de Actividad de agua
Patogeno o pH .
crecimiento (Aa) minima
Bacillus Cereus 5-48°C 49-93 0.912
Capylobacter Jejuni 30-47°C 49-751 -
Clostridium
Botulinum (Tipos A, 3.3-46°C > 4.6 0.94
B, E)
Colstridium
15-50°C 5.0-8.3 0.95

Perfringens

Escherichia Coli
10-44.5 °C 45-90| = -

0157:H7
Listeria
1.0-45¢°C 44-9.6 0.9
Monocytogenes
Salmonella 5-46°C 40-9.0 0.94
Staphylococcus
6.5- 46 °C 45-93 0.83
Aureus

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccién al Programa HACCP: Aplicacién a

productos lacteos. p. 44.
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Continuacion del anexo 2.

Ejemplos de riesgos fisicos y su proveniencia

Causa Fuente
Agujas de Agujas hipodérmicas utilizadas para inyecciones en
Inyeccion animales de engorde.
Balas /BB, Animales a quienes se les ha disparado en el campo,

Procesamiento de materia prima incorrecto dentro de

Hueso
la planta.
] Lapiceros, lapices, botones, aretes, anillos, y otros
Joyeria )
objetos personales.
Alambre, cerrojos, tornillos, tuercas, lana de acero,
Metal
ganchos de carne.
_ Estas vienen mezclados dentro de la materia prima,
Piedras .
en especial en los granos.
Plasticos Material de empaque, materia prima.

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccion al Programa HACCP: Aplicacion a
productos lacteos. p. 45.
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Continuacion del anexo 2.

Tipos de riesgos quimicos

Causa Fuente

Pesticidas, antibiéticos, hormonas, toxinas, fertilizantes,

Materias Primas o
fungicidas, metales pesados.

Aditivos directos de calor — persevantes (niveles elevados

Procesamiento o _ N
de nitritos), saborizantes, aditivos de color.

Construcciéon y
mantenimiento de Pesticidas, pinturas, recubrimientos.

equipo

Almacenamiento y _ .
Todo tipo de quimicos.
trasporte

Fuente: Céamara de Industria de Guatemala. Introduccién al Programa HACCP: Aplicacion a

productos lacteos. p. 45.
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Anexo 3. Ejemplos de medidas preventivas parariesgos bioldgicos,

fisicos y quimicos

A continuacién se presentan tres (3) tablas en las cuales se definen algunas

posibles medidas preventivas.

Ejemplos de medidas preventivas parariesgos biologicos

Patdégeno Medidas Preventivas
Baill Temperaturas apropiadas de mantenimiento o enfriamiento
acillus
de los alimentos; procesamiento térmico de alimentos
Cereus

enlatados con vida de anaquel estable.

Temperaturas apropiadas de mantenimiento o enfriamiento
Clostridium de los alimentos; tiempos y temperaturas de coccion
Perfringens | adecuadas; y evitar contaminacion cruzada por medio de

equipo y utensilios no sanitizados.

Tratamiento térmico adecuad; separacion de productos
crudos y cocidos; higiene apropiada de los empleados;
controles de fermentacion; disminucién de actividad del
Salmonella | agua; retirar alimentos de los animales antes de la matanza;
SPP evitar que el exterior de la piel o cuero entre en contacto con
el cuerpo descarnado duarte el desollamiento; enjuague anti
microbianos; procedimientos de escaldado; desinfeccion de

cuchillos.
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Continuacion del anexo 3.

Ejemplos de medidas preventivas parariesgos biologicos

Patdégeno Medidas Preventivas

Higiene de los empleados; fermentacion adecuada y control
Staphlococcus _ o o _
A del pH, tratamiento térmico adecuado; practica de manejo

ureus
post-proceso del producto; actividad de agua reducida.

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccion al Programa HACCP: Aplicacién a

productos lacteos. p. 46.
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Continuacion del anexo 3.

Ejemplos de medidas preventivas para riesgos fisicos

Riesgo

Medida Preventiva

Objetos extrafios en materia prima.

Plan HACCP del proveedor; uso de
especificaciones, carta de garantia;
inspeccion y certificacion del
vendedor; imanes en la linea,
tamices, trampas v filtros;
inspecciones internas de las

materias.

Objetos extrafos en el material de
empaque, compuestos de limpieza,

etcétera.

Plan HACCP del proveedor; uso de
especificaciones, carta de garantia;
inspeccion y certificacion del

vendedor; inspecciones internas de

las materias.

Objetos extrafios introducidos por
operaciones del proceso o practicas

de los empleados.

Detector de metales en la linea;
examenes visuales del producto;
mantenimiento adecuado del equipo;

inspecciones frecuentes del equipo.

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccion al Programa HACCP: Aplicacion a

productos lacteos. p. 47.
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Continuacion del anexo 3.

Ejemplos de medidas de control para riesgos quimicos

Riesgo Medida de Control

Identificar y hacer una lista de todos los
Quimicos en el proceso. aditivos alimenticios directos e indirectos y
aditivos de color; chequear que cada
guimico sea aprobado por la FDA,;
chequear que cada quimico sea utilizado
apropiadamente y en su cantidad correcta;
registrar el uso de cualquier ingrediente

restringido.

Especificaciones detalladas para cada
Quimicos registrados materia prima e ingredientes; garantia o
agregados. carta de garantia del proveedor; requerir
gue los proveedores trabajen con un plan
HACCP; programa de pruebas para
verificar que el cuerpo descarnado no

tiene residuos.

Garantia del proveedor; programa de

Sustancias que ocurren verificacion para aprobar el cumplimento
naturalmente. de cada proveedor con su respectiva
garantia.

Fuente: Camara de Industria de Guatemala. Introduccion al Programa HACCP: Aplicacion a

productos lacteos. p. 47.
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