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RESUMEN

La presente investigacion se realiz6 con el objetivo de disefiar un sistema
APPCC (Andlisis de peligros y puntos criticos de control) dirigido al area de
produccién de la empresa “El Campedn S.A”, para llevar a cabo mencionado
disefio se emple6 la técnica del checklistcon el propdsitode verificar el
cumplimiento e incumplimiento de BPM (Buenas practicas de manufactura) y
POES (Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento) cuyos
resultados fueron satisfactorios ya que de manera general mencionada empresa
si cumple con un 83% de los prerrequisitos evaluados; una vez culminada la
etapa de diagnostico como linea base se procedio a iniciar los pasos previo para
el disefio APPCCen la linea de proceso de chifles la cual comprendi6é desde la
conformacion del equipo APPCC hasta la verificacion del diagrama de flujo in
situ; posteriormente se determinaron los principios basicos del presente
disefiopermitiendo identificar los PC (Punto de control) en las fase de recepcion
de materia prima, rebanado, escurrido y en la etapa de almacenado, mientras
gue en los PCC (Puntos criticos de control) se determinaron dos etapas siendo
estas la de fritura y salado.

PALABRAS CLAVES

Disefio de sistema,ACCPP, prerrequisitos,Checklist, BPM, POES, PC, PCC.
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ABSTRACT

This research was conducted with the objective of designing a HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points) directed to the production area of the
company “Champion S.A.”, to carry out the mentioned design, a check list
technique was used for the purpose of verifying compliance and non-compliance
of GMP (Good Manufacturing Practice) and SSOP (Sanitation Standard
Operating Procedures) whose results were satisfactory as generally mentioned
company if it meets 83% of the prerequisites evaluated; after completion of the
diagnostic stage as baseline proceeded to start the previous steps to HACCP line
design process chifles which understood from the forming equipment to HACCP
verification flow diagram in situ; subsequently the basic principles of this design
are determined by allowing to identify the PC (Control Point) in the receiving
phase raw material, sliced, drained and step stored, while in the PCC (Critical
Control Points) were determined two stages, these being frying and salting.

KEY WORDS

System design, ACCPP, prerequisites, Check list, BPM, POES, PC, PCC.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

En la industria alimentaria es indispensable el control del proceso de un producto
determinado, el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control(APPCC) que tiene fundamentos cientificos y de caracter sistematico,
permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Siendo el responsable de la calidad e
inocuidad de los productos alimenticios de las empresas (Calero, 2011).

La inocuidad de los alimentos se ha convertido en un factor determinante para la
competitividad en mercados internacionales. Esta industria de alimentos
procesados presenta nuevos desafios en el mercado globalizado, sin
embargo,han experimentado un intenso proceso de diversificacion que
comprende desde las pequeiias empresas tradicionales de gestion familiar hasta
las grandes multinacionales. La transformacion, la preparacion, la conservacion
y el envasado de productos alimenticios generalmente carecen de un control
técnico en las fases de la cadena agroalimentaria, la utilizacion del sistema

HACCP a nivel de estas industrias es aun limitado (Velandia, 2010).

Segun el Comercio En Ecuador citado por Orozco (2015) indica que, de las 280
empresas de alimentos afiliadas a la Camara de la Pequefia y Mediana Empresa
de Pichincha (Capeipi), apenas el 12 y el 15% tienen un sistema de control, esto
demuestra un bajo interés de las empresa de contar con un sistema de inocuidad
para los alimentos, sumandose los altos costos econémicos que implica mas la
incertidumbre de los empresarios a los cambios que modificarian el proceso de
produccion de las empresas, en los ultimos afios las exportaciones de chifles de
platano representan aproximadamente el 96% del total de exportaciones de
snacks, el mercado internacional esta presentando oportunidades segun “Pro

Ecuador”.

En la provincia de Manabi la industria de los chifles esta creciendo, el mercado

esta repartido por multinacionales que cuentan con los permisos para ser



comercializados, también existen emprendimientos comuneros que estan
asesorados técnicamente y cumplen con los estandares requeridos, sin
embargo, los emprendimientos carecen del disefio de un sistema de gestion de
la inocuidad alimentaria(Merchan 2013).Entre ellas “El Campedn S.A” situada en
el sector rural de la ciudad de Chone, teniendo una participacion en el mercado

de Manabi en un 80%.

La empresa de chifle el campedn S.A tiene alrededor de ocho afios en el
mercado nacional, el proceso de produccion se realiza de manera industrial, los
procedimientos son mecanicos, sin embargo el talento humano es limitado, por
lo cual el proceso de produccion es vigilado Unicamente por el jefe de produccion
y el propietario, los productos “El Campedén S.A”, visionan ingresar en los
mercados de Europa y EE.UU, mediante el permiso de la Administracion de
Drogas y Alimentos de los Estados Unidos (FDA) con el que actualmente

cuentan?.

En la actualidad Campedn S.A, sufre las consecuencias politicas y econdémicas
gue atraviesa el comercio en general, desembocando en ajustes econémicos,
financieros y humanos, mas la necesidad urgente de un método control de
inocuidad de los alimentos que fundamente cientifica y sisteméaticamente y este
dirigido a la identificacidn, evaluacién y control de los peligros asociados con las
materias primas, ingredientes, procesos, ambiente, comercializacion y su uso
por el consumidor, a fin de garantizar la inocuidad del alimento, requisito
necesario para la comercializaciéon del o los producto a los mercados
internacionales, con miras a dar soluciéon a esta problemética se plantea la

siguiente interrogante:

¢Mediante el disefio de un sistema APPCC se podra asegurar la inocuidad en la

linea de proceso de la empresa “El Campeodn S.A.”?

lAlvarez, A. 2018. Disefio de un sistema APPCC. (Entrevista). Chone-Manabi,
Empresa “El Campedn S.A”



1.2. JUSTIFICACION

Las exigencias de los mercados y la toma de conciencia de sus derechos por
parte de los consumidores obligan a las empresas dedicadas a la elaboracion de
alimentos a enfrentar escenarios cada dia mas competitivos, por lo que es

necesario prevenir al consumidor el aprovisionamiento de productos seguros.

Es por ello que en la presente investigacién se desea disefiar un sistema de
inspeccion de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) con el
objetivo de garantizar la inocuidad de los productos, manteniendo la linea de
produccion libre de focos contaminantes previniendo de esta manera los riesgos

gue puedan afectar la salud del consumidor.

Feldman et al., (2018) ostenta que el sistema de inspeccion de alimentos mas
difundido y con un impacto positivo a nivel mundial es el Andlisis de peligros y
puntos criticos de control (APPCC) considerado para este autor como un método

esencial para asegurar la inocuidad de los productos que se elaboren.

Un programa de Seguridad de Alimentos, a través del sistema APPCC, puede
mejorar la calidad del producto, la eficiencia de la produccion, a reducir el
desperdicio y ahorro de dinero, ademas posicionara a la empresa productora en
condiciones de competir a nivel internacional, debido a que este sistema es
obligatorio en varios paises, entre ellos EEUU y La Union Europea (Feldman et
al., 2016).

“El Campedn” S.A es una empresa que cuenta con una linea de produccion de
chifles, la cual posee con una gran acogida dentro del mercado nacional,
especificamente en la provincia de Manabi, en donde se desea fortalecer la
inocuidad de la produccién, por tal razén se observa la necesidad de disefiar un
sistema APPCC con el objetivo de mejorar el estado actual de la empresa, que
se debe disefiar para cumplir lo establecido en el Capitulo Il articulo 6 y 18 de
la Ley Organica de Salud en la cual establece lo siguiente: Regular y realizar el
control sanitario de la produccion, distribucion, almacenamiento, transporte,
comercializacidn y exportacion si fuese el caso de alimentos procesados u otros
productos para su uso y consumo humano; asi como los sistemas y

procedimientos que garanticen su inocuidad, seguridad y calidad (L.O.S, 2016).



Al disefar este sistema de control APPCC la comunidad ecuatoriana, en
particular la ciudadania manabita, estara segura de que el producto adquirido
cumple con la inocuidad sanitaria, ademas al efectuarse la presente se permitira
reducir pérdidas econdmicas causadas por productos en mal estado, debido a
gue estos dafios ya no llegaran a producirse de manera consecutiva y por ende

permitira el desarrollo econémico y competitivo de la empresa.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de andlisis peligrosos y puntos criticos de control (APPCC)
para la linea de proceso de chifles en la empresa “El Campedén S.A”.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar una linea base como prerrequisito para el disefio del sistema
APPCC

e Disefiar los pasos previos para una aplicacion del sistema APPCC

e Disenfiar el sistema APPCC aplicando sus siete principios basicos

1.4. IDEA A DEFENDER

Con el disefio de un sistema APPCC en la empresa “El Campedn S.A” situada
en la ciudad de Chone, se podra determinar los puntos criticos de control en la

linea de proceso garantizando la inocuidad del producto.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. SISTEMAS DE INOCUIDAD ALIMENTARIA

Es el conjunto de herramientas estadisticas, controles, registros, plantillas,
formas, equipos de medicion, procedimientos, normas, documentacién, hojas
técnicas, etc., que tienen relacion con los procesos productivos de la empresa,
para regular las condiciones higiénicas, de limpieza y sanidad con que se
producen o elaboran los alimentos. Una vez que se han desarrollado todos estos
instrumentos documentales y de control, y se los ha implementado en una
empresa que realice procesamiento de alimentos de cualquier tipo, se busca
obtener al final de los procesos, un alimento apto, inocuo y seguro para el
consumo humano (FAO, 2002) citado por (Villacis, 2015)

Tafur (2009) manifiesta que, los controles de seguridad alimentaria estan
orientados a la inocuidad del producto, mismos que son un conjunto de
condiciones y medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento,
distribucion y preparacion de los alimentos para asegurar que una vez ingeridos

no representan un riesgo apreciable para la salud.

Mercado (2009) sefiala que la inocuidad de los alimentos es un elemento
fundamental de la salud publica y un factor determinante del comercio de
alimentos. Para este autor la implementacion de las normativas alimentarias
acompafnadas de un sistema de control de alimentos eficiente, son los pilares
fundamentales para la comercializacion segura de alimentos tanto en el mercado

nacional como internacional.

Por ello la OMS (2018) manifiesta que la contaminacion de los alimentos puede
producirse en cualquier etapa del proceso que va de la produccién al consumo
de alimentos y puede deberse a la contaminacion ambiental, ya sea del agua, la

tierra o el aire u otros factores que alteren al producto terminado.



2.2. SISTEMA HACCP EN EL SECTOR ALIMENTARIO

Mercado (2009) exterioriza que en el sector alimentario uno de los sistemas mas
reconocidos en el ambito mundial en el tema de inocuidad de los alimentos, es
el “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o sus siglas en
ingles HACCP)” el cual tiene como objetivo obtener alimentos seguros. Este
sistema tiene como principios el analisis de peligros, identificacion de puntos de
control critico que afecten la inocuidad, describir los parametros de los procesos
y sus limites criticos, asi como los procedimientos de seguimiento. Ademas, este
sistema debe de contar con procedimientos como las BPM y POES para el

posterior disefio.
2.3. PREREQUISITOS PARAEL DISENO DE UN SISTEMA HACCP

Uno de los prerrequisitos para implantar el sistema HACCP son los
Procedimientos de operacion estandar (POE) o Procedimientos de operacion
estandar de saneamiento (POES) y Buenas practicas de manufactura (BPM)
(Guzman et al., 2005). Los prerrequisitos se definen de forma clara, estan
constantemente actualizados, son adecuados a la actividad y a los productos, a

sus caracteristicas y al uso que se les da (Larrafiaga, 2010).

2.3.1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Diaz y Uria (2009) definen a las Buenas Practicas de Manufactura como un
conjunto de principios y recomendaciones técnicas que se aplican en el
procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para
evitar su adulteracion, es por ello que las Buenas Préacticas surgen en respuesta
a hechos graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de
alimentos lo cual lleva a la constante necesidad de contar con bases
armonizadas para garantizar la higiene de los alimentos a lo largo de la cadena

alimentaria.

Buzzi (2010) manifiesta que de acuerdo a lo mencionado anteriormente las

Buenas practicas de manufactura (BPM) son todos los procedimientos



necesarios que se aplican en la elaboracion de alimentos con el fin de garantizar
gue estos sean seguros, y se emplean en toda la cadena de produccion de los
mismos, incluyendo materias primas, elaboracion, envasado, almacenamiento,
operarios y transporte, entre otras. La Buenas Practicas de Manufactura se
refiere a tener procedimientos escritos, al seguimiento de esos procedimientos,

a llevar informes y registros de lo realizado.

ARCSA (2015) exterioriza que las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.):
Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los
riesgos potenciales o peligros para su inocuidad. Asimismo, el articulo 72
instituye que los establecimientos donde se realicen una o mas actividades
como: fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de los alimentos

procesados, deberan obtener el certificado de Buenas Practicas de Manufactura.

2.3.2. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

Quintela y Paroli (2013) indican que los POES son aquellos procedimientos que
describen las tareas de limpieza y desinfeccion destinadas a mantener o
restablecer las condiciones de higiene de un local alimentario, equipos y
procesos de elaboracibn para prevenir la aparicion de enfermedades
transmitidas por alimentos. En las industrias y comercios alimentarios, los POES
forman parte de las actividades diarias que garantizan la puesta en el mercado
de alimentos aptos para el consumo humano y son una herramienta
imprescindible para asegurar la inocuidad de los alimentos, es por ello que cada
empresa debe elaborar su propio Manual POES, en el cual se detalle el
programa de limpieza planificado. Este programa debe estar escrito en
procedimientos que comprendan los métodos de limpieza y desinfeccion
empleados, las periodicidades y los responsables. Siempre que las

caracteristicas de la empresa lo permitan.



INA (Instituto Nacional de Alimentos) (2010) exterioriza que los POES son
practicas y procedimientos de saneamiento escritos que un establecimiento
elaborador de alimentos debe desarrollar e implementar para prevenir la
contaminacion directa o la adulteracion de los alimentos que alli se producen,
elaboran, fraccionan y/o comercializan. Una manera segura y eficiente de llevar
a cabo un programa de higiene en un establecimiento es a través de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) junto con
las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), establecen las bases
fundamentales para el aseguramiento de la inocuidad de los alimentos que alli

se elaboran.

I
/ mea \

Figura 2.1.Relacion fundamental entre Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.

Fuente: (INA (Instituto Nacional de Alimentos), 2010)

2.4. DEFINICION DEL SISTEMA HACCP

PHAO (2015) manifiesta que el sistema HACCP se diferencia de otros tipos de
control por estar basado en la ciencia y ser de caracter sistematico. Su aplicacion
posibilita identificar peligros especificos y desarrollar medidas de control
apropiadas para controlarlos, garantizando, de ese modo, la inocuidad de los

alimentos.

Moreira et al., (2015) indica que el sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control tiene una vital importancia en todas las empresas

procesadoras de alimentos ya que brindan productos mas sanos y libres de



cualquier agente contaminante que perjudique al consumidor final; de modo que

se esta previniendo las Enfermedades Trasmitidas por Alimentos (ETA).

Tejedor (2006) manifiesta que este es un sistema que se lleva utilizando con
éxito varios afios en la produccion de alimentos seguros, es reconocido
internacionalmente por los principales organismos tales como la FAO y la OMS,
siendo el Codex Alimentarius el que impulsa que los 7 principios de este sistema

se apliquen en todo el mundo.

2.4.1. PRINCIPIOS BASICOS DEL SISTEMA HACCP

Segun SAE (Direccion de Servicio de Asesoria Integral al Exportador) (s.f) para
obtener la certificacion de HACCP la empresa debera implementar 7 principios

basicos los cuales se detallan técnicamente a continuacion:
Principio 1: Identificacion de Peligros

Principio 2: Identificar los Puntos de Control Critico (PCC)
Principio 3: Establecer los limites criticos

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de los PCC
Principio 5: Establecer las acciones correctoras

Principio 6: Establecer un sistema de verificacion

Principio 7: Crear un sistema de documentacion

R

< PRINCIPIO 1: IDENTIFICACION DE PELIGROS

Consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases, desde la
produccion hasta el consumo que puedan asociarse al producto, y evaluar la
importancia de cada peligro considerando la probabilidad de su ocurrencia

(riesgo) y su severidad (Carrot y Gonzéles, s.f).

< PRINCIPIO 2: IDENTIFICAR LOS PUNTOS DE CONTROL CRITICO
(PCC)

INN (Instituto Nacional de Normalizacién Chilena) (2004) indica que, si se

identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener
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la inocuidad, y no existe ninguna medida de control que se pueda adoptar en esa
fase o0 en cualquier otra, el producto o el proceso se debera modificar entonces
en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una medida de

control.

X/

% PRINCIPIO 3: ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS

Segun Olivé et al., (2004) para cada PCC deberan especificarse y validarse
limites criticos, entre los mas aplicados estan la temperatura, el tiempo, el nivel
de humedad, el cloro disponible, el pH y también pardmetros sensoriales.
Cuando el limite critico esta basado en datos subjetivos, como la evaluacion
sensorial o la inspeccion visual, tendran que ilustrarse con especificaciones
claras de ejemplos de lo que se considera inaceptable, utilizando fotografias,

dibujos, etcétera.

% PRINCIPIO 4: ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE
LOSPCC

El equipo de HACCP tiene que especificar los requisitos de la vigilancia para
gestionar los PCC dentro de sus limites criticos, esto conlleva la definicion de las
acciones de vigilancia junto con la frecuencia de la misma y el establecer quién
es el responsable. Adicionalmente, habrda que establecer procedimientos
encaminados a ajustar el proceso y mantener el control con relacion a los

resultados obtenidos por la vigilancia (Pineda, 2011).

X/

% PRINCIPIO 5: ESTABLECER LAS ACCIONES CORRECTORAS

Es necesario especificar las acciones correctoras y quien es el responsable de
llevarlas a cabo. Incluira las acciones a realizar para volver a poner el proceso
bajo control y las referidas al tratamiento del producto elaborado mientras el
proceso estaba fuera de control (Pineda, 2011).

< PRINCIPIO 6: ESTABLECER UN SISTEMA DE VERIFICACION

PRO-ECUADOR (2013) indica que se deben establecer procedimientos que
permitan verificar que el Programa HACCP funciona correctamente. Para lo cual
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se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de vigilancia y
comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio y el analisis. La frecuencia de la

verificacion debe ser suficiente para validar el Programa HACCP.
Como actividades de verificacién se pueden mencionar:

e Examen del HACCP (sistema y responsabilidades) y de sus registros
e Examen de desviaciones y del destino del producto.
e Operaciones para determinar si los PCC estan bajo control.

e Validacion de los limites criticos establecidos.

< PRINCIPIO 7: CREAR UN SISTEMA DE DOCUMENENTACION

El principio 7 permite establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados a estos principios y a su aplicacion.
Esto significa establecer un sistema de registros que documentan el HACCP
(PRO-ECUADOR, 2013).

Asi, pueden llevarse registros de:

e Responsabilidades del equipo HACCP.

e Modificaciones introducidas al Programa HACCP.

e Descripcion del producto a lo largo del procesamiento.
e Uso del producto.

e Diagrama de flujo con PCC indicados.

e Peligros y medidas preventivas para cada PCC.

e Limites criticos y desviaciones.

e Acciones correctivas.

2.5. APLICACION DEL SISTEMA HACCP EN INDUSTRIAS
AGROALIMENTARIAS

Astudillo (2006) ostenta que las etapas necesarias para aplicar el sistema

HACCP son las siguientes:
1. Observar el proceso /producto de principio a fin.

2. Decidir donde pueden aparecer peligros, sus causas y efectos probables.
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3. Establecer los controles y vigilarlos.
4. Escribir todo y guardar los registros.

5. Asegurarse que el sistema sigue funcionado eficientemente.

2.6. CONTROL ALIMENTARIO EN LAS EMPRESAS

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
(FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) tienen un gran interés en
promover sistemas nacionales de control de los alimentos que estén basados en
principios y directrices de caracter cientifico, al tiempo que abarquen todos los
sectores de la cadena alimentaria. Ello reviste especial importancia para los
paises en desarrollo que tratan de mejorar la inocuidad y calidad de los alimentos
y la nutricién, pero exige un fuerte compromiso politico y normativo. Por ello el
sistema de control HACCP, es un sistema preventivo, que antes de basarse en
el andlisis del producto final, requiere que el control se realice en los puntos
identificados como criticos a lo largo de todo el proceso de elaboracion del
producto, siendo por ello mucho mas efectivo para garantizar la inocuidad, y
puede ser utilizado por todo el sector alimentario, incluyendo las autoridades
oficiales competentes encargadas de la vigilancia y control de los alimentos. Su
aplicacién entre otras ventajas facilita las labores de inspeccion y el control
(COVENIN, 2002) citado por Arispe y Tapia (2007).

2.7. ANALISIS DE PELIGROS

Gonzales et al., (2015) manifiesta que, se deben considerar los peligros que
pueden presentarse en cada actividad del producto que se valora, para lo que
se debe distinguir por separado cada fase o alimentos involucrados, asi como
describir las medidas preventivas que puedan aplicarse para controlar dichos
peligros. Es necesario tener presente que omitir peligros conduce a una

aplicacion ineficiente del sistema.

Para un adecuado analisis de peligros, el Codex Alimentarius ha propuesto una

herramienta muy util que es el "arbol de decisiones”, el cual permite, por medio
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de preguntas y respuestas, llegar con relativa facilidad a determinar los puntos
realmente criticos en el proceso. El arbol de decisiones debera aplicarse de
manera flexible, considerando si la operacion se refiere al sacrificio, produccion,

elaboracién, almacenamiento, distribucion u otro fin. (Olivé et al., 2004).

2.8. MEDIDAS PREVENTIVAS

Segun PAHO (2015) las medidas preventivas son actividades que pueden ser
aplicadas con el propdsito de prevenir o eliminar un peligro que represente para
la inocuidad de un alimento o reducir su impacto a un nivel aceptable, por otro
lado, Ramirez (2007) indica que este principio se debera aplicar en todas las
etapas del diagrama de proceso ya que se logrardn tomar de esta manera

medidas preventivas necesarias correspondientes a cada empresa.

2.9. PUNTOS CRITICOSDE CONTROL

Ordoiiez (2018) define a un punto de control critico (PCC) como la fase en la que
se puede aplicar 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. Su objetivo es establecer los controles, de la misma manera, la FAO
(2015) considera alos PCC como una etapa que dirigida a un control se convierte

en basica para lograr eliminar o prevenir un peligro para la inocuidad alimentaria.

2.10. VIGILANCIA DE UN SISTEMA DE CONTROL

(FAO 2015) define vigilancia de un sistema de control como un nivel y tipo de las
observaciones necesarias para mantener el cumplimiento de los controles
normativos impuestos sobre la linea de producciéon. (Codex, 2015) detalla el
término vigilancia como "el acto de realizar una secuencia planificada de
observaciones 0 medidas de parametros de vigilancia para evaluar si un PCC
esta bajo control". La secuencia planificada debe, de preferencia, resultar en

procedimientos especificos para el monitoreo en cuestion.
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2.11. PLAN HACCP

Segun FAO (2015) es un documento preparado de conformidad con los
principios del sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el
control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los
alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado. La primera tarea
en la elaboracién de un plan HACCP es montar el equipo, con personas que
tengan experiencia y conocimientos especificos sobre el producto y el proceso
(PAHO 2017). Por otro lado, EQA (2015) indica que el plan de HACCP puede
aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario

hasta el consumidor final.

2.12. VENTAJAS Y DESVETAJASDEL SISTEMA HACCP

Segun Quezada (2017) algunas de las ventajas y desventajas de un plan HACCP

son:
Ventajas

e Optimiza los recursos técnicos y humanos utilizados ademas de
direccionar hacia las actividades criticas.

e Facilita las acciones de autocontrol més eficientes, sobre todo con menos
posibilidad de fallos/accidentes y de fraudes.

e Motiva la formacion del personal.

e Proporciona una vision amplia y objetiva de lo que efectivamente ocurre
en la empresa.

e Permite reducir los costes de la no calidad basandose en una filosofia
preventiva de reduccién de costes y desperdicios.

e Es recomendado por la Organizacibn Mundial de la Salud (OMS),
Comision Internacional de Especificaciones Microbiolégicas de los
Alimentos (ICMSF) y Organizaciéon de las Naciones Unidas para la
Agricultura (FAO).

e Puede ser usado como prueba de defensa contra acciones legales.
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e Es un complemento de otros sistemas de gestion o sistemas de gestidn
de la calidad.

e Es un sistema aplicable a toda la cadena alimentaria.

e Puede ser usado para introducir el aspecto de seguridad alimentaria en el
desarrollo de nuevos productos.

e Es un sistema reconocido y considerado eficaz internacionalmente.

e Promueve los cambios de politicas y practicas de las empresas de un

control de calidad retrospectivo hacia una garantia de calidad preventiva.
Desventajas

e Necesita de recursos técnicos, humanos y materiales no siempre
disponibles para la empresa.

e Necesita de la participacion y esfuerzo sincero de todos los elementos de
la organizacion.

e Exige disponibilidad de tiempo.

e Implica una alteracion de actitud.

e Requiere datos técnicos detallados y en constante actualizacion.

e Requiere la conservacion de la informacion de forma simple para la

interpretacion.



CAPITULO Ill. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION DE LA INVESTIGACION

La investigacion se realiz6 en las instalaciones de la procesadora de chifles “El
Campeodn” S.A, ubicada en el sector rural Garrapatilla KM 19 S/N via Chone-
Ricaurte-Provincia Manabi-Ecuador. El andlisis y la recopilacion de informacion
referente al disefio del sistema APPCC se dieron en las instalaciones de la
ESPAM MFL ubicada en el Campus Politécnico, sitio Limon, Cantén Bolivar de

la provincia de Manabi-Ecuador.

3.2. DURACION

El periodo investigativo fue de seis meses, desde septiembre de 2018 hasta
febrero de 2019, donde se realizd un diagnostico in situ sobre el estado actual
del area de produccion, ademas se recopild informacion bibliografica, de campo
y descriptiva para el desarrollo del disefio del sistema APPCC en la procesadora
de chifles “El Campedn S.A”.

3.3. TIPO DE INVESTIGACION

Los tipos de investigacion que se aplicaron en el presente trabajo fueron:
descriptiva, bibliografica y de campo las cuales estan establecidas dentro de los

requerimientos para el desarrollo de la presente

e DESCRIPTIVA: permiti6 describir los procedimientos orientados para el
desarrollo del disefio del sistema APPCC en la empresa “El Campeodn S.A”.

e BIBLIOGRAFICA: consistio en la recopilacion de informacion esencial como
base para la realizacién del disefio del sistema APPCC.

e CAMPO: permitié conseguir datos e informaciones directamente del entorno
a través del chek list como técnica, con el objetivo de obtener informacion

real.
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Para realizar la siguiente investigacion se utilizo la siguiente técnica:

® LISTA DE VERIFICACION: Se

implement6é una lista de verificacion

(check list), la cual contiene requisitos dirigidos al personal, equipos y

utensilios, materia prima e insumos, envasado, almacenamiento, entre

otros, permitiendo conocer el estado actual del &rea de produccién de la

procesadora “El Campedn S.A”.

3.4. VARIABLES EN ESTUDIO

3.4.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

Disefio de Sistema APPCC

3.4.2. VARIABLE DEPENDIENTE

Asegurar la inocuidad en la produccién de chifles

3.5. PROCEDIMIENTOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDADES

3.5.1. Elaborar una linea base como
prerrequisito para el disefio del

sistema APPCC.

Diagnostico in situ  sobre  los
procedimientos actuales de las BPM.

Diagnastico in situ sobre los POES con
los que cuenta actualmente la empresa.
Redaccion de las actividades anteriores

realizadas.

3.5.2. Disefiar los pasos previos para

una aplicacion del sistema APPCC.

Formacion de un equipo APPCC
Descripcién del producto.
Descripcion de los consumidores y uso

del producto.
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Elaboracion del diagrama de flujo de la
produccion de chifles.
Verificacion del diagrama de flujo in

Situ.

3.5.3. Disefiar el sistema APPCC

aplicando sus siete principios basicos.

Andlisis de peligros dentro del proceso
de elaboracion de chifles.
Determinacion de los puntos criticos de
control PCC.

Determinacion de los limites criticos de
los PCC.

Establecimiento de un sistema de
vigilancia para cada PCC.
Establecimiento de las medidas
correctivas.

Establecimientos de procedimientos de
comprobacion.

Documentacion y registros para la

auditoria interna.




CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. LINEA BASE COMO PREREQUISITO PARA EL DISENO DEL
SISTEMA APPCC

Con el afan de disefar el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, como linea base se realizé una verificacion sobre la situacion actual de
la planta procesadora de chifles “EI Campedn S.A” en lo que respecta a las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), concordando con lo estipulado por
Feldman (2016) quien sefiala que, para realizar un disefio previo a la aplicacion
de un sistema APPCC se debe de cumplir con prerrequisitos (BPM y POES) los

cuales constituyen la base para la produccion de alimentos inocuos.

La presente revision se logré ejecutar mediante una lista de verificacion (check
list) la cual contempla los requerimientos establecidos por las BPM y POES,
instructivos ya determinados por la Agencia de Regulacién, Control y Vigilancia
Sanitaria ARCSA citados por la OPS (2014) siendo estos considerados como
una base fundamental para el posterior disefio del sistema APPCC (Ver Anexo
1).

Los criterios evaluados en el check list se encuentran sefialados con un Siy un
No que representa el 100% de su cumplimento, ademas se halla una columna
para realizar observaciones en cada requerimiento que se haya considerado
necesario. Dentro de los requisitos evaluados se encuentran equipos y utensilios
con un cumplimiento del 90% y el 10% no cumple con las especificaciones
evaluadas, seguidamente se encuentran los pardmetros de higiene del personal
donde se evidencio el cumplimiento en un 93% mientras que el 7% no se aplica,
posteriormente se evalud la seccién de materia prima e insumos en el cual se
verifico el incumplimiento en un 60% Yy el 40% que si cumple, siendo este el
parametro que tuvo mayor indice de inconformidad, en requisitos de operaciones
se comprobo que el 75% se cumple y el 25% no se cumple, mientras que en el
envasado, etiquetado y empaquetado se cumple en un 86% y 14% no se

contempla, por ultimo el requerimiento de



20

almacenamiento alcanz6 un cumplimiento del 89% y el 11% de incumplimiento
(Ver Anexo 3).

Una vez obtenidos los datos de cumplimiento e incumplimiento de los requisitos
evaluados se pudo corroborar el cumplimento de estas normativas en un 83%
de forma general, es necesario mencionar que esta empresa cuenta con el
Certificado de la FDA(Food and Drung Administration) (Ver Anexo 4), siendo el
organismo responsable de proteger la salud publica, por lo que es un requisito
indispensable para la exportacion del producto, Carrot y Gonzéalez (s.f)
mencionan que a partir de 1971 la FDA comenzé a utilizar el sistema APPCC
como marco de referencia para establecer las regulaciones con el objetivo de

prevenir peligros que se pueden producir en la linea de produccion.

Porcentaje Global de BPM y POES

uS|
mNO

Grafico 4.1.Requisitos globales de cumplimiento de BPM y POES.

4.2. DISENODE PASOS PREVIOS PARA UNA APLICACION DEL
SISTEMA APPCC

Para el disefio del sistema APPCC es indispensable desarrollar una serie de
pasos preliminares que garanticen un procedimiento éptimo previo a la

aplicacion de este programa. Dichos pasos se detallan a continuacion.
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4.2.1. FORMACION DE UN EQUIPO APPCC

Celaya et al., (2007) manifiestan que, para disefiar un sistema HACCP, lo
primero que se debe hacer es la conformacién de un equipo de personas que
tengan los conocimientos y la experiencia necesaria para llevar a cabo este plan
de control. Lo méas idoneo es que el equipo sea multidisciplinario que esté
directamente involucrado en las actividades del proceso, familiarizado con cada
una de las operaciones. A continuacion, se muestra una lista de los cargos que
se deberan considerar para la conformacion de las mismas basadas a las

necesidades y condiciones de la empresa “El Campedn S.A”:
» GERENCIA

Cargo: Gerente

Supervisa a: Todo el personal

Naturaleza del trabajo: Hernandez y Gomez (2010) exteriorizan que él gerente
es el lider natural de la empresa mismo que debe tener un carécter directivo para
la busqueda de la excelencia y competitividad, manifiestan también que él
gerente es €l encarga de utilizar estrategias para obtener un mejor desempefio
del recurso humano, en todas las areas de la institucion, con el fin de planificar,
organizar, dirigir, controlar y supervisar, todo lo sucedido dentro del entorno
laboral.

Funciones:

e El gerente desempefa tareas rutinarias de caracter legal y social

e Responsable de la contratacion y seleccion del personal en las
diferentes areas, y realiza incentivos a sus subordinados

e Tiene conocimiento de la forma correcta en que deben realizar cada una
de las actividades de sus subordinados y poseer una autoridad ante
ellos

e Toma acciones correctivas cuando la organizacién enfrenta conflictos

importantes e inesperados (Bracho, 2005)
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» SECRETARIA y/o JEFE DE COMPRAS
Cargo: Secretaria
Supervisa: Toda documentacién de la empresa

Naturaleza del trabajo: Es la encargada de ser el enlace para coordinar la
realizacion de metas, a través de reportes de actividades que se solicitan
constantemente. Se encarga del control presupuestal para adquisicion de

insumos que se requieran (Campoverde y Lucero, 2011).
Funciones:

e Se encarga de coordinar la llegada de la materia prima con los
proveedores hasta despachar la correspondencia.

e Gestiona los archivos, redacta informes y memorandos.
> DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
Cargo: Jefe del departamento de produccion
Supervisa a: Operarios

Naturaleza del trabajo: Es la persona responsable de controlar las actividades
y etapas del proceso de produccion en la empresa con respecto a la elaboracién
del producto (Fossi et al., 2013).

Funciones:

e Inspeccionar las etapas de elaboraciéon del producto.

e Programar la produccién segun lo planificado por el departamento de
Ventas.

e Controlar y monitorear las compras de las materias primas.

e Brindar solucion a posibles imprevistos que se desarrollen en el proceso.

Para la conformacion del equipo APPCC en la empresa “El Campedn S.A” se
deberan considerar estos aspectos esenciales en los distintos espacios dentro
del area de produccion de chifles, lo que permitira llevar un control idéneo en la

linea de produccion.
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4.2.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Luego de que se designe la conformacion del equipo APPCC, se procedera a
realizar la descripcion del producto, como una introduccién y punto de referencia
para el plan del sistema, esta etapa es esencial ya que brindard al grupo una
familiarizacion con los productos y procesos tecnolégicos que deberan ser
cubierto por el plan, es necesario mencionar que la planta de chifles solo cuenta
con una linea de produccion la cual se debera describir de manera general al
producto y los ingredientes que se emplean para la realizacion de la misma, de
acuerdo con Feldman et al,.. (2016) la descripcién del producto ademas debera
incluir informacién relacionada con la inocuidad, entre ellas su composicion,
requisitos microbiologicos, bromatoldgicos, envasado, condiciones de
almacenamiento, vida Util y sistema de distribucion, ademas estos autores hacen
énfasis en que la presente etapa es indispensable para la confeccion del plan
APPCC.

Por ello el conjunto APPCC de la empresa “El Campedn S.A” debera detallar al

producto siguiendo los requerimientos anteriormente mencionados.

CHIFLES: Los chifles son finas rodajas de platano, los cuales son fritos y
polvoreados con sal, ademas de ser un producto muy popular es de gran
consumo a nivel nacional. Este producto pasa por un proceso de rebanado,
cocinado, empacado y finalmente depositado en fundas de 30 g, las cuales son
almacenadas a temperatura ambiente, es de gran importancia sefialar que una
de las caracteristicas principales del producto es, una larga vida en perchas, su

agradable sabor y ademas son considerados como un producto natural.

Es necesario mencionar que estos productos vegetales deben de cumplir con los
requisitos sefialados en las tablas 3.1 y 3.2 establecidos por la Norma INEN 060
(2012).
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Tabla 4.1. Requisitos Bromatoldgicos

Requisitos Maximo Método de ensayo
Humedad, % 5 NTEINEN 518
Grasa, % 40 NTEINEN 523
Indice de peréxido meq O2/kg (en la 10 NTEINEN 277
grasa extraida)
Colorantes Permitidos en NTEINEN 2074

Fuente: INEN 060, 2012

Tabla 4.2. Requisitos Microbiol6gicos

Requisito n c M M Método de
ensayo
Recuentro 5 2 103 104 NTEINEN 1529-5
estandar en NTEINEN 1529-
placa, ufc/g 10
2

Mohos ufc/ 5 2 10 10 NTEINEN 1529-7
E coli uflc 5 0 <10

Fuente: INEN 060, 2012

DONDE:

n= Numero de muestras a examinar.

m= indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M= indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
c= Numero de muestras permisible con resultados entre my M (INEN 060,
2012).

4.2.3. DESCRIPCION DE LOSCONSUMIDORES Y USO DEL
PRODUCTO

FAO (2015) menciona que, es importante tener en cuenta la intencion de utilizar
el producto, la informacién sobre él , ademas el interés de conocer a qué grupos
de consumidores se destinara, particularmente si entre ellos hay grupos
vulnerables, es por ello que tomando en cuenta con lo mencionado por la FAO,
el equipo APPCC de la empresa sera el encargado de realizar la descripcion del

uso que se le da al producto terminado e identificar los principales consumidores



25

del mismo, entre ellos se encontraran nifios, jovenes, adultos, adultos mayores,
ademas es indispensable que el equipo logre determinar los lugares donde se
expende este producto los cuales pueden ser tiendas, locales, restaurantes y

supermercados a nivel nacional.

Cuadro 4.1.Informacién general del producto

= \ INFORMACION GENERAL DEL PRODUCTO
\ ¥ )
4

ESPAM
Nombre de producto Chifles
Categoria Snacks
Vida Util 30 dias después de su elaboracién
Condiciones de Temperatura ambiente (15 °C y 25 °C)

Almacenamiento
Ingredientes del producto Platano, aceite de palma y sal

Consideraciones Cantidad adecuada de sal, control de temperaturas y tiempos de coccién
especiales de proceso
Distribucién Tiendas, supermercados, restaurantes
Uso previsto A criterio del cliente
Especificaciones Técnicas del Producto
Fisicas

Color Dorado
Olor Agradable
Tamaiio Rodajas del rebanado de 2 mm de espesor
Empaque Fundas de polipropileno
Requisitos Microbioldgicos INEN 060

Bromatol6gicos INEN 060
Presentacion Este producto se expende en presentaciones de 30g
Tratamientos tecnolégicos | Fritura: 175° C de 1 a 2 minutos
Destino Nacional
Consumidor / cliente Consumo humano
Transporte Camion cubierto, libre de: olores extrafios, exento de polvo, humedad, plagas,

abolladuras.
Poblacion vulnerable No aplica

4.2.4. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA
PRODUCCION DE CHIFLES

Carnot (2013) manifiesta que, para la elaboracién del diagrama de flujo se
deberd observar todas las etapas de elaboracion del producto y con la

informacion reunida se deberéa elaborar un diagrama de flujo inicial.
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Es necesario mencionar que el diagrama de flujo que se muestra a continuacion
es el primero con el que el equipo APPCC debera trabajar para la confirmacion

del diagrama in situ.

Materia prima (platano verde)

Agua+
Hipoclorito de

sodio | |

Recepcidn e inspeccion del platano

OHO*CJ

Seleccién
{} Platanos no aptos
Lavado
Pelado
Aceite
Cascaras del platano
como abono organico
ebanado

Fritura (175-180°, 1-2”)

! | Filtrado y limpieza del aceite

Escurrido

! | Excedente de Aceite

OO

Sa? |
Fundas de
polipropileno

Salado

Envasado y Pesado

Sellado y empacado

Bodega 22-25 °T Ambiente

-O-OC

Figura 4.1.: Diagrama de proceso de elaboracion de chifle.
Fuente: Chifleria “El Campeodn S.A.”, Autoras (2017).
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4.2.4.1. DESCRIPCION DE CADA ETAPA DEL PROCESO DE
ELABORACION DEL CHIFLE

RECEPCION E INSPECCION DEL PLATANO: Al ingresar el platano a la planta
de produccién se realiza una inspeccion visual de sus caracteristicas (grado de

madurez, grosor y tamafio del platano).

SELECCION: Se procede a retirar los platanos malogrados, maduros y/o

pintones (a punto de madurar).

LAVADO: Esta operacion de limpieza se lo realiza sumergiendo la materia prima
en recipientes con agua mezclada con una solucion desinfectante (hipoclorito de
sodio) para luego proceder a enjuagar la materia prima de 2 a 3 veces con
abundante agua, este paso se lo realiza con la finalidad de retirar la tierra de la

cascara y por ende evitar que el producto tenga residuos de agentes quimicos.

PELADO: El pelado se realiza manualmente con un cuchillo. Finalmente, los

platanos son contados y colocados en cestas plasticas.

REBANADO: Las hojuelas de platano son ovaladas y el espesor es de 2 mm
aproximadamente. La empresa cuenta con una maquina semi- automatica para

este proceso.

FRITURA: Se trabaja con 12 L de aceite en el cual se frien 8 platanos rebanados
en forma de hojuelas, estas son sumergidas en el aceite a una temperatura de
175-180 °C en un tiempo aproximado de 1-2 minutos, la temperatura se verifica

con la ayuda de un termémetro.

ESCURRIDO: Las hojuelas pasan por una malla filtradora que funciona

automaticamente dejando escurrir el aceite excedente.

SALADO: La adicién de sal se realiza mediante una tolva programado para
espolvorear uniformemente el producto, evitando asi que las hojuelas queden
sin salar o muy saladas. La sal empleada es fina y seca y se utiliza 6kg en 700kg
de hojuelas de platano. En esta operacion se realiza una inspeccion rapida con
el objetivo de eliminar los chifles que no se encuentren idoneos para ser

envasados, como hojuelas quemadas, pegadas, crudas o gruesas
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ENVASADO Y PESADQO: Los chifles son envasados en fundas de polipropileno

en presentaciones de 30g.

SELLADO Y EMPACADQO: Con la ayuda de una selladora se procede a cerrar
el empaque dejando la menor cantidad de aire dentro de ella, ya que esto

ayudara a prevenir la oxidacion del producto.

ALMACENAMIENTO: Una vez obtenido el producto terminado se coloca en

bodega las cajas de cartdn a temperatura ambiente.

4.2.5. VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO IN SITU

El equipo APPCC debera confirmar en el diagrama de flujo in situ cada una de
las etapas pertenecientes al proceso de elaboracion de chifles, el cual cuenta
con una simbologia diferente basandose en nuevo modelo de flujograma para el
sistema de inocuidad APPCC. Feldman et al., (2018) indica que esta verificacion
sirve para confirmar que las principales etapas, movimientos de los empleados

y flujogramas han sido identificados y que sean los correctos.

Materia prima (platano verde)

@ﬂ\ Rebanado
S

>
>
A

Aceite
y

. Fritura (175-180°, 1-2”)
SIMBOLOGIA @

Fasibilidad de contaminacion inicial del

Filtrado y limpieza del aceite

alimenta. Sal »>
5 Esporas A 4
S .
v  Bacterias Escurrido
Pasibilidad de contaminacion a partir
de superficies

Fosibilidad de contaminacion & partir

de manipuladores A 4
’:". Destruccion de microarganismos Salado

;---- Posible fase del proceso que no siempre
Lessst gm cumple

G;' Posibilidad de proliferacion bactenana A 4
Almacenamiento

Posibilidad de prolferacion bacteriana
impraobable

Fuente: Caballero et al., 1997 Figura 4.2. Diagrama de proceso de elaboracién de chifle.
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4.3. DISENAR UN SISTEMA APPCC APLICANDO SUS SIETE
PRINCIPIOS BASICOS

Para el desarrollo del sistema, se requiere de la aplicacion de uno de sus siete
principios basicos como lo es el Andlisis de Peligros dentro del proceso de
elaboracion de chifles, el equipo APPCC tendra que efectuar un listado de los
peligros que se puedan prevenir en cada etapa del proceso, desde la recepcién
de la materia prima hasta el almacenamiento del producto terminado.
Seguidamente el equipo APPCC tendra que analizar los peligros identificando,
cuales de ellos son necesarios eliminar o reducir y de esta forma asegurar la

inocuidad del alimento.

4.3.1. ANALISIS DE PELIGROS DENTRO DEL PROCESO DE
ELABORACION DE CHIFLES

Seguidamente se enumeraran los riesgos que se podrian encontrar, la
probabilidad y la gravedad conjuntamente con su respectiva justificacion,
Olivé et al., (2004) manifiesta que el equipo APPCC es quién debera detallar en
cada etapa de la produccion los peligros que se puedan presentar; como
herramienta preventiva, iniciando desde la recepcion de la materia prima hasta
llegar al consumidor, ademas manifiestan que al momento de realizar el analisis

de un peligro se deberéa considerar los siguientes elementos:

e La posibilidad de que surjan peligros con efectos nocivos para la salud del
consumidor.

e La valoracion cualitativa o cuantitativa de los peligros.

e Laproduccion o las condiciones que puedan originar sustancias quimicas,

toxinas o agentes fisicos en el producto.

El analisis de los peligros que incide en los alimentos es el primer principio del
sistema APPCC y el que da el nombre al sistema. Tal como establece la
Comision del Codex Alimentarius (CAC, 2003) citado por Celaya et al., (2007),
el cual consiste en: elaborar un listado de peligros posibles en las distintas etapas

contempladas en los diagramas de flujo, realizando un andlisis de peligros para
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determinar aquellos cuya prevencion, eliminacion o reduccion a un nivel
aceptable es imprescindible y por ultimo establece las medidas de control

correspondientes.



Cuadro 4.2. |dentificacion y analisis de peligros.
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(;\

\ E’ LINEA DE PROCESO DETERMINADA
ESPAM
MATERIA
PRIMA LESUN JUSTIFICACION
ETAPA INSUMO PELIGROS PROBABILIDAD | GRAVEDAD PELIGRO
9
ADITIVO SIGNIFICATIVO?
Este riesgo tiene una probabilidad baja provocando una gravedad baja,
Recepcion Platanos Grado de debido a que la materia prima que ingresa generalmente cumple con los
verdes madurez, grosor y Baja Baja No requisitos técnicos para que esta sea sometida a proceso, ademas que
tamafio se controla aplicando el POES de recepcion de M.P.
Rebanado Hojuelas de Diametro Este riesgo es de probabilidad alta provocando una gravedad alta ya que
plétano establecido de las Alta Alta S si no se cumple con el didmetro establecido por la empresa (2mm) y tiende
. hacer menor 0 mayor a este valor el producto perderia su calidad ya que
hojuelas de
. de este factor dependera la adecuada coccion de la materia prima.
platanos
Este es un riesgo con probabilidad alta provocando una gravedad alta
Fritura Aceite Temperatura Alta Alta S debido a que el aumento de las temperaturas fuera de los limites
vegetal de operacionales y criticos podria causar que el producto se queme lo cual
palma constituye un peligro significativo; sin embargo, este peligro puede ser

controlado con la aplicacion del procedimiento operacional estandar
(POE) de elaboracion de Snacks.
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Escurrido

Hojuelas de

platano

Aceite excedente
en las hojuelas de

platano

Alta

Alta

Si

Este riesgo tiene una probabilidad alta provocando una gravedad alta,
debido a que la materia prima que sale del caldero se dirige directamente
a una banda de transporte y enfriamiento que funciona automaticamente
dejando escurrir el aceite excedente controlando de esta manera la
calidad del producto y permitiendo separar del proceso las M.P. que no
cumplan con los requerimientos permitidos para el consumo, este peligro
se puede controlar aplicando el POES Y BPM.

Salado

Sal

Concentraciones

elevadas

Alta

Alta

Si

Esta etapa es considerada de riesgo con probabilidad alta y de gravedad
alta ya que el aumento de las cantidades establecidas de este ingrediente
fuera de los limites operacionales y criticos causaria que el producto
altere significativamente sus caracteristicas organolépticas y pierda su
calidad; sin embargo, este peligro puede ser controlado con la aplicacién

del procedimiento operacional estandar (POE).

Almacenamiento

Chifles

Contaminacion

Baja

Alta

Si

Este riesgo es de probabilidad baja provocando una gravedad alta debido
a que la presencia de posibles residuos de desinfeccidn ocasiona una
migracion de compuestos al producto terminado constituyendo un peligro
significativo; este peligro puede ser inspeccionado con la aplicacién de las
POES.
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4.3.2. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL PCC

El equipo APPCC sera el encargado de determinarlos puntos criticos de control
(PCC) basandose en la gravedad de la afectacion que podria producir al
consumidor al momento de ingerir aquel producto terminado. PAHO (2015)
manifiesta que un PCC es una etapa en la que se ejecuta un control, siendo esta
esencial para asegurar la inocuidad del producto. Por otro lado, Guzman et al.,
(2005) indica que para una correcta determinacioén de los PCC es necesario la
aplicacion de un instrumento o herramienta sefialada como “arbol de decisiones”
(Ver Anexo 5), con el objetivo de brindar una direccion de razonamiento racional,

flexible y de caracter dirigido a la determinacion de los puntos criticos de control.

Materia prima (platano verde)

@ﬂ\ Rebanado PC
S

Aceite >
\ 4

Fritura (175-180°, 1-2”

QA ‘ ’ T e
|

SIMBOLOGIA

Filtrado y limpieza del aceite
y
S .
Escurrido PC
Posibilidad de contaminacian inicial dal

alimenta. A 4
5 i
v EEEE::E Salado PCC

Paosibilidad de contaminacian a partir
de superficies

Posibilidad de contaminacidn a partir
de manipuladores
’I‘ Destruccion de microorganismos Almacenamiento PC

;--- -+ Posible fase del proceso que no siempre
Le===' g cumple

Q;. Posibilidad de proliferacién bacteriana Figura 4.3. Diagrama de proceso de elaboracion de chifle con sus
respectivos PCC.

Sa

v

Posibilidad de proliferacion bacteriana
imprabable

Fuente:Caballero et al., 1997
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4.3.3. DETERMINACION DE LOS LIMITES CRITICOS DE LOS PCC

Se deben sefalar o aceptar limites criticos en relacibn con cada medida
preventiva en los PCC donde seran aplicados. Entre los limites criticos suelen
figurar la temperatura, el tiempo, nivel de humedad, pH, caracteristicas
organolépticas como aspecto, textura, sabor, entre otros (Gonzales et al., 2015).
Este principio se base en establecer los limites criticos para asegurar que el PCC
esté controlado, determinando lo aceptable y lo no aceptable, por ello se debera
establecer los limites superiores e inferiores por cada operacion incluyendo otros
aspectos. A continuacién, se muestra un cuadro detallando las fases con sus

respectivos LC.

Cuadro 4.3.Limites criticos

Limites Criticos
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
PARAMETRO LIMITE LIMITE FUENTE ACCION
SUPERIOR INFERIOR
Inspeccién de Grado de Grado de Barrera, J; Segundo, G; Realizar una inspeccién visual
laM.P madurez madurez Cayén, D. 2010 sobre el estado de la materia
prima
REBANADO
Didmetro 5mm 0.7mm Osorio, D. 2017 En caso de que las hojuelas
sobrepasen los limites se debe
de realizar nuevamente el
proceso
Escurrido
Grasa 40% NTE. INEN 2561 Retirar el producto embebido
de grasa
Almacenamiento
Temperatura Temperatura | Temperatura Viera, P. 2005 Colocar el producto terminado
ambiente ambiente en un ambiente fresco y seco
30°C 20°C
Fritura
Temperatura 170°C 165°C Odar, J. 2014. En caso de no estar dentro del
parametro, se debera de retirar
el producto
Tiempo 2min 1min Odar, J. 2014. En caso de no estar dentro del
parametro, se debera de retirar
el producto
Salado
Adicion de sal 1g sal/10lb 1g sal/10lb Montenegro, M. 2014 En caso de no estar dentro del
parametro, se debera de retirar
el producto
Temperatura 35°C Montenegro, M. 2014 En caso de no estar dentro del
parametro, se debera de retirar
el producto




4.3.4. ESTABLECIMIENTO DE VIGILANCIA Y MEDIDAS CORRECTIVAS PARA PC Y PCC
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El grupo APPCC debera de detallar las medidas de control de los PC y PCC identificado en el proceso de elaboracion del producto

de la siguiente.

Cuadro 4.4. Sistema de vigilancia y acciones correctivas

‘:1_'; } Sistema de vigilancia y acciones correctivas para los puntos de control
Ne———
ESPAM
Monitoreo
Etapa Limite critico teérico ¢Qué? ¢Coémo? ¢Frecuencia? ¢Quién? Acciones Correctivas Registro Verificacion
Recepcion de | Insp.  del | Grado de | Se debe controlar el | El jefe operativo debe | Cada vez que llega | EI  jefe de | En caso de que los | Registro de | Evidenciar registro
la materia | platano madurez | estadoenelquellegala | de  realizar  una | la materia prima ala | produccién y | proveedores no presenten | recepcion de la | de control de la
prima materia prima. inspeccion visual a la | empresa. operario. M.P aptas rechazar las | materia prima | recepcion de la
materia prima para mismas. (platano) materia prima.
conocer si esta apta
para el proceso.
Rebanado Diametro LS=5mm | Se controla el diametro | El operario encargado | Diariamente Operario encargo | En caso de sobrepasarlos | Registro del | Registro lleno junto
LI=0.7mm | de las hojuelas de | de la etapa del de la etapa de | limites se procedera a | proceso con los requisitos
LO=2mm platano en el proceso | rebanado debera rebanado realizar la misma del mismo.
del rebanado verificar si el diametro operacién hasta obtener el
didmetro establecido
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se encuentra dentro

del rango establecido

Escurrido %GCrasa LS=40 Se controlara en esta | El operario encargado | Diariamente Operario En caso de exceder el | Registro del | Registro lleno junto
etapa las condiciones | debera de retirar las encargado de esta | limite se debera rechazar | proceso con los requisitos
en que las hojuelas | hojuelas embebidas etapa la hojuela del mismo.
salgan después del | de grasa
proceso de fritura.

Almacenamie | Temperatur | Temp. Se supervisara que el | El operario vigilara las | Cada vez que se | El operario | Encaso de que nohayael | Registro del | Registro lleno junto

nto a ambiente | producto terminado se | condiciones de | procese encargado de | ambiente adecuado se | proceso con los requisitos
encuentre en  las | bodega almacenar el | procederd a reubicar el del mismo.
condiciones Optimas de producto producto

conservacion.




Cuadro 4.5. Sistema de control y acciones correctivas para los puntos criticos de control
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Sistema de vigilancia y acciones correctivas para los puntos Criticos de control

ESPAM
Monitoreo
Etapa Limite critico teérico ¢ Qué? ¢Como? ¢Frecuenci | ¢;Quién? Acciones Correctivas Registro Verificacion
a?
Fritura Temperatura: LS=120°C Se debera controlar el | El operario encargado de | Diariamente | Operario | Calibrar el termémetro de manera | Registro del | Registro lleno
tiempo y temperatura | esta etapa debera de encargado | continua para asegurar el proceso de | proceso junto con los
Tiempo: LS= 2min dentro de esta etapa verificar mediante el uso fritura. requisitos  del
de un termémetro vy Mejorar la maquinaria actual por una mismo.
cronometro digital si las freidora continua para controlar de una
temperaturas se manera ptima el tiempo de fritura que
encuentran dentro  del se recomienda.
rango
Salado | Adicion de sal 1g de sal/10lb Se debe controlar la | EI  operario es el | Diariamente | Operario | Se debe de monitorear el tambor | Registro del | Registro lleno
cantidad de sal que ser4 | encargado de realizar encargado | giratorio como manera de prevencion proceso junto con los
destinada al producto programacion del equipo requisitos  del
para evitar el exceso de mismo.
sal
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4.3.5. ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Segun Castafieda et al., (2016) indica que es necesario establecer medidas

correctivas definidas como el o los procedimientos que se deben implantar en

cada PCC cuando los parametros en los PCC revelan una desviacion de los

mismos, luego de ello se procede a la verificacion y el procedimiento de los

registros. Para Moreno (2012) establecer medidas correctivas es un paso

importante dentro del disefio del sistema APPCC el cual el objetivo principal es

buscar la seguridad de los productos alimenticios. A continuacion, se detalla el

procedimiento de las medidas preventivas que se deben aplicar en los PCC y de

esta manera poder evitar sobrepasar los limites criticos establecidos con su

respectiva forma de verificacién en caso de que el producto haya sido afectado.

Cuadro 4.6. Medidas Correctoras

& )
(&)
ESPAM

MEDIDAS

PREVENTIVAS PCC

MEDIDAS CORRECTIVAS

PROCEDIMIENTO

VERIFICACION

Mantener controlada la Fase de fritura

temperatura y el tiempo.

El jefe de produccion sera el encargado de
supervisar de manera continua el proceso y
de esta forma verificara si el desarrollo del
mismo va cumpliendo con los parametros
determinados, este procedimiento se
realizara a través del registro de control y el
sistema de vigilancia asegurando de esta
manera las condiciones dptimas del
producto.

El jefe de produccion
verificaré que los registros
efectuados se encuentren
debidamente completos y
al dia.

Aplicar las cantidades Fase de salado

establecidas de sal.

El jefe de produccion se encargara de
supervisar y regular la tolva para de esta
forma asegurar las caracteristicas propias
del producto.

El jefe de produccién
comprobaréa que el
registro de control que se
realice se encuentre
debidamente completo y
al dia.
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4.3.6. ESTABLECIMIENTOS DE PROCEDIMIENTOS DE
COMPROBACION

Segun Codex (2003) se deberan establecer los procedimientos de comprobacion
por cuanto esto permitira determinar el correcto funcionamiento del sistema
APPCC, a través de técnicas, métodos de ensayos o verificacion mediante un
muestreo aleatorio. La etapa de comprobacion debe ser efectuada por una
persona que no esté a cargo de la vigilancia y de las medidas correctivas de la
empresa, a continuacién, se muestran las actividades de comprobacion a

realizar:

e Examen del sistema y plan APPCC vy sus registros;

e Verificacion de PCC controlados.

El mecanismo de comprobacién unicamente sera verificado durante la ejecucion
del disefio APPCC, es por tal motivo que dicho disefio queda realizado de forma
manual en su conjunto. Por otro lado, la normativa FDA “Titulo 21- Alimentos y
Drogas, Parte 120 Analisis de Peligros y Sistemas Criticos del Punto de Control”
Sec, 120.11 Verificacidon y Validacion inciso A y B indican que; “La Verificacion
de los PCC debe incurrir dentro de una semana desde el dia en que se generaron
los primeros registros de monitoreo” mientras que, “la verificacion del plan
APPCC debera realizarse minimo una vez dentro de los 12 meses después de

la implementacion” correspondiente.

4.3.7. DOCUMENTACION Y REGISTRO PARA LA AUDITORIA
INTERNA

La ejecucion de la presente actividad se logro a través del desarrollo del disefio
APPCC, dicha tarea establece los métodos de elaboracién del plan como un
modelo para su posterior implementacion en la empresa. A deméas PAHO (2015)
indica que los registros podran ser presentados por diferentes formatos ya sea

de manera digital o manual.

No se podra subestimar el valor de estas fases ya que permitirdn a la empresa

mantener los registros y las documentaciones de forma precisa, al dia,
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debidamente registradas y completas, segun este autor los registros que debera

comprender el plan APPCC son los siguientes:

e Documentacion del disefio del plan APPCC.
e Registros generados por la aplicacion del plan APPCC.

e Documentacién de los procedimientos usados.

La verificacion de los registros debera ser realizada por un personal competente
0 por consultores externos que garanticen el cumplimiento de los PCC ya
determinados y es que, una correcta revision de documentos y registros

permitiran tomar medidas pertinentes.



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

e Con relacion a la linea base como prerrequisito aplicado a la empresa “El
Campedn S.A” a través de un check list se evidencio el 83% de
cumplimiento de los requerimientos de BPM Y POES para el posterior
disefio del plan APPCC.

e Se establecio el disefio del sistema APPCC acorde a las condiciones de
la empresa “El Campedn S.A” detallando los pasos previos para el
desarrollo del mismo, siendo la verificacion del diagrama de flujo in situ el
principal componente el cual da paso a los principios basicos.

e El disefio de los siete principios del sistema APPCC es posible mediante
la determinacion de los PCC el cual permite determinar los limites criticos,
el sistema de vigilancia, el establecimiento de las medidas correctivas con
sus procedimientos de comprobacién y su posterior documentacion y
registros del sistema permitiendo dar una respuesta oportuna a
problematicas relacionadas con la inocuidad del producto.

e Eldisefio de un sistema APPCC permitira brindar una respuesta acertada
ante problemas de inocuidad de manea preventiva, incrementando de

esta forma la eficiencia en el proceso.

5.2. RECOMENDACIONES

e Antes de la implementacion del disefio APPCC el jefe de produccion de la
empresa debera aplicar nuevamente la lista de verificacién (check list)
desarrollado en la presente tesis para comprobar si aquellas falencias
contindan o han disminuido.

e Mediante el disefio realizado el equipo APPCC debera conocer cuales son
las funciones de cada uno de ellos y de esta manera corroborar en

conjunto del diagrama de flujo in situ.
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Una vez que la empresa decida implementar el disefio APPCC
establecido en la presente investigacion debera solicitar a un organismo
acreditado por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano en inocuidad

alimentaria la certificacion
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ANEXO 1. LISTA DE VERIFICACION APLICADA A LA EMPRESA “EL

No

10

12

13

14

15

CAMPEON” S.A.

REQUISITOS

EQUIPOS Y UTENSILLOS
Disefio y distribucion esta acorde a las operaciones a realizar

Las superficies y materiales en contacto con el alimento no
representan riesgo de contaminacién

Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente o se tiene certeza que no es una
fuente de contaminacion

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccion

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes
redondeados, impermeables, inoxidables y de facil limpieza

Cuentan con dispositivos para impedir la contaminacién del
producto por lubricantes, refrigerantes, etc.

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos
ubicados sobre la linea de produccién

Las tuberias de conduccién de materias primas y alimentos son
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables

Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacion de
sustancias previstas para este fin

El disefio y distribucidn de equipos permiten: flujo continuo del
personal y del material

LISTA DE
VERIFICACION

FECHA REVISION:
/ /

Responsables: AUTORAS DEL PROYECTO DE
TITULACION

CUMPLE OBSERVACIONES

Sl NO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

Se han implementado un programa de capacitacion documentado,
basado en BPM que incluye normas, procedimientos vy
precauciones a tomar

El personal es capacitado en operaciones de empacado

El personal es capacitado en operaciones de fabricacion
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17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

El personal manipulador de alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de desempefiar funciones

El personal dispone de uniformes que permitan visualizar su
limpies, se encuentran en buen estado y limpios

El calzado es adecuado para el proceso productivo

El uniforme es lavable o desechable y as operaciones de lavado se
realiza en un lugar apropiado

Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta segln
procedimientos establecidos

El personal acata las normas establecidas que sefialan la
prohibicion de fumar y consumir alimentos y bebidas

El personal de areas productivas mantiene el cabello cubierto, uiias
cortas, sin esmalte, sin joyas, sin maquillaje, barba o bigote
cubiertos durante la jornada de trabajo

Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no autorizado

Se cuenta con sistema de sefializacidon y normas de seguridad

Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de proceso
con las debidas protecciones y con ropa adecuada

MATERIA PRIMA E INSUMOS
No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan
la inocuidad del producto en proceso

La recepcién y almacenamiento de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de manera que eviten su contaminacion,
alteracidn de su composicidn y dafios fisicos.

Se cuenta con sistemas de rotacién periddica de materias primas

Los recipientes son de materiales que no causen alteraciones o
contaminaciones

La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo a
limites establecidos en la normativa vigente

OPERACIONES DE PRODUCCION

Se dispone de planificacion de las actividades de produccion

Cuenta con procedimientos de produccidon validados y registros de
fabricacién de todas las operaciones efectuadas

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus
observaciones y advertencias

Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias
peligrosas, susceptibles de cambio, etc.

Se realiza controles de las condiciones de operacién (tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion, etc,
cuando el proceso y naturaleza del alimento lo requiera

Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la contaminacion
fisica del alimento como instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal, etc

51
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38

39

40

41

42

43

44

43

44

45

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56
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Se registran las acciones correctivas y medidas tomadas de
anormalidades durante el proceso de fabricacion

Se cuenta con procedimientos de destruccidn o desnaturalizacién
irreversible de alimentos no aptos para ser reprocesados

Los procedimientos de produccion estdn disponibles

Se cumple con las condiciones de temperatura, humedad,
ventilacion, etc.

Se cuenta con aparatos de control en buen estado de
funcionamiento

Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacion

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado conforme
normas técnicas

El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de evitar
contaminacién y/o deterioros

De ser el caso, las operaciones de llenado y empaque se efectian
en areas separadas.

El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion
adecuada de los alimentos

Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra que los
alimentos correspondan con su material de envase vy
acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y
desinfectados.

Los alimentos en sus envases finales, estdn separados e
identificados.

Las cajas de embalaje de los alimentos terminados son colocadas
sobre plataformas o paletas que eviten la contaminacién.

ALMACENAMIENTO

Los almacenes o bodega para alimentos terminados tienen
condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas.

Los alimentos son almacenados, facilitando el ingreso del personal
para el aseo y mantenimiento del local.

Se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

Previenen defectos evitables
Reducen defectos naturales

El sistema de control cubre todas las etapas de procesamiento del
alimento (Recepcién de materias primas e insumos hasta
distribucién de producto terminado)

Es esencialmente preventivo

Existen especificaciones de materias primas y productos
terminados

Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre planta,
equipos y procesos
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Los manuales e instructivos, actas y regulaciones Contienen los
detalles esenciales de: equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar alimentos, del sistema almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio.

Limpieza de equipos
Calibracién de equipos

Mantenimiento preventivo

Procedimientos escritos incluyen los agentes y sustancias
utilizadas, las concentraciones o forma de uso, equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y desinfeccion.

Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias, asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de accion
del tratamiento

Se registran las inspecciones de verificacién después de la limpieza
y desinfeccidn

Se realizan actividades de control de roedores con agentes fisicos
dentro de las instalaciones de produccion, envase, transporte y
distribucién de alimentos

Se toman todas las medidas de seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre los agentes usados.

Fuente: ARCSA, 2012
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ANEXO 2. EJECUCION DE LA LISTA DE VERIFICACION (CHECKLIST).

ANEXO 3.

Grafico 4.2.Requisitos de cumplimiento de BPM y POES.
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Cumplimiento en Porcentajes

REQUISITOS BPM
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ANEXO 4. CERTIFICACION DE LA FDA A LA EMPRESA “EL CAMPEON S.A”
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ANEXO 5. Arbol de decisiones para la identificacion de los PCC

Preguntz 1. { existen medidas preventivas para el control del peligrod o

[ Modifique Ia etapa o procesc

2

Pregunts 2, jesta etapa redoce el peligro o reduce a un nivel aceptablie?

Y

Pregunta3. ipodeia produciree vna contaminaciin an esta stapa y sumantar 3
niveles inaceptablesyd

|
M '

Preguntad  en una etapa posterior se eliminara o reducird el peligro hast:
niveles aceptables?

5 .-"JI Mo es PCC { Para(”]
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ANEXO 6. CHECKLIST APLICADO

ANEXOS

ANEXO 1. LISTA DE VERIFICACION APLICADA A LA EMPRESA “EL

No
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16

CAMPEON” S.A.

‘u\ /\.
N ~4

ESPAMMFL

REQUISITOS

EQUIPOS Y UTENSILLOS
Disefio y distribucién esta acorde a las operaciones a realizar

Las superficies y materiales en contacto con el alimento, no
representan riesgo de contaminacién

Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente o se tiene certeza que no es una
fuente de contaminacién

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccién

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes
redondeados, impermeables, inoxidables y de facil li

Cuentan con dispositivos para impedir la contaminacién del
producto por lubricantes, refrigerantes, etc.

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos
ubicados sobre la linea de produccién

Las tuberias de conduccién de materias primas y alimentos son
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables

Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacién de
sustancias previstas para este fin

El disefio y distribucién de equipos permiten: flujo continuo del
personal y del material

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION P

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

Se han implementado un programa de capacitacién documentado,
basado en BPM que incluye normas, procedimientos vy
precauciones a tomar

El personal es capacitado en operaciones de empacado.

El personal es capacitado en operaciones de fabricacién

El personal ipulador de ali se somete a un

reconocimi édico antes de d funciones

P

LISTA DE
VERIFICACION

FECHA REVISION:

Responsables: AUTORAS DEL PROYECTO DE
TITULACION

CUMPLE OBSERVACIONES

st NO

X
X
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2
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El personal dispone de uniformes que permitan visualizar su
limples, se encuentran en buen estado y limpios

El calzado es adecuado para el proceso productivo

El uniforme es lavable o desechable y as operaci de lavado se
realiza en un lugar apropiado

Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta segin
procedimientos establecidos

El personal acata las normas establecidas que sefalan la
prohibicién de fumar y consumir alimentos y bebidas

El personal de dreas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias
cortas, sin esmalte, sin joyas, sin maquillaje, barba o bigote
cubiertos durante la jornada de trabajo

Se prohibe el acceso a dreas de proceso a personal no autorizado
Se cuenta con sistema de sefializacién y normas de seguridad

Las visitas y el personal administrativo ingresan a dreas de proceso
con las debidas protecciones y con ropa adecuada

MATERIA PRIMA E INSUMOS
No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan
la inocuidad del producto en proceso

La recepcién y almacenamiento de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de manera que eviten su contaminacién,
alteracién de su composicién y dafios fisicos.

Se cuenta con sistemas de rotacién periddica de materias primas

Los recipientes son de materiales que no causen alteraciones o
contaminaciones
La dosificacién de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo a
limites establecidos en la normativa vigente

OPERACIONES DE PRODUCCION
Se dispone de planificacién de las actividades de produccion

Cuenta con procedimi de produccié lidados y registros de
fabricacién de todas las operaciones efectuadas

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus
observaciones y advertencias

Se cuenta con procedimientos de manejo de* substancias
peligrosas, susceptibles de cambio, etc.

Se realiza controles de las condiciones de operacién(tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presién, etc,
cuando el proceso y naturaleza del alimento lo requiera

Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la contaminacién
fisica del alimento como instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal, etc

Se registran las acciones correctivas y medidas tomadas de
anormalidades durante el proceso de fabricacién
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Se cuenta con procedimientos de destruccion o desnaturalizacién
irreversible de alimentos no aptos para ser reprocesados

Los procedimientos de produccién estan disponibles

Se cumple con las condiciones de temperatura, humedad,
ventilacion, etc.

Se cuenta con aparatos de control en buen estado de
funcionamiento

Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacién

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Se realiza el en do, et do y emp tado conforme
normas técnicas

El llenado y/o envasado se realiza rdpidamente a fin de evitar
contaminacién y/o deterioros

De ser el caso, las operaciones de llenado y empaque se efectiian
en areas separadas.

El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion
adecuada de los alimentos

Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra que los
alimentos correspondan con su material de envase y
acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y
desinfectados.

Los alimentos en sus envases finales, estdn separados e
identificados.

Las cajas de embalaje de los alimentos terminados son colocadas
sobre plataformas o paletas que eviten la contaminacién.

ALMACENAMIENTO
Los almacenes o bodega para alimentos terminados tienen
condiciones higiénicas y ambientales

apropiadas.

Los alimentos son almacenados, facilitando el ingreso del personal
para el aseo y mantenimiento del local.

Se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

Previenen defectos evitables
Reducen defectos naturales

El sistema de control cubre todas las etapas de procesamiento del
alimento (Recepcién de materias primas e insumos hasta
distribucién de producto terminado)

Es esencialmente preventivo

Existen especificaciones de materias primas y productos
terminados

Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre planta,
equipos y procesos

Los manuales e instructivos, actas y regulaciones Contienen los
detalles esenciales de: equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar ali os, del si | ientoy
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio.

Limpieza de equipos
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Calibracion de equipos
Mantenimiento preventivo

Procedimientos escritos incluyen los agentes y sustancias
utilizadas, las concentraciones o forma de uso, equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y desinfeccién.

Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de accién
del tratamiento

Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza
y desinfeccién

Se realizan actividades de control de roedores con agentes flsicos
dentro de las instalaciones de produccién, envase, transporte y
distribucién de alimentos

Se toman todas las medidas de seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre los agentes usados.

Fuente: ARCSA, 2012
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