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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado

APPCC Andlisis de peligros y puntos criticos de control
BPM Buenas préacticas de manufactura

ETA Enfermedades de transmision alimenticia
°Brix Grados Brix

°C Grados Celsius

psi Libra fuerza por pulgada cuadrada

COP Limpieza del equipo con desmontaje

CIP Limpieza del equipo sin desmontaje

MP Materia prima

ME Material de empaque

mg Miligramos

min Minutos

mL Mililitro

OMS Organizacion mundial de la salud

pH Potencial de hidrégeno

POES Procedimiento operativo estandar de saneamiento
PPR-O Programa prerrequisito operativo

PCC Punto critico de control

RTCA Reglamento técnico centroamericano
UFC/mL Unidad formadora de colonias por mililitro
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Alérgeno

°Brix

Codex Alimentarius

Exhauster

FDA

Flow

FSSC 22000

Holding

GLOSARIO

Sustancia que puede provocar una reaccion de
hipersensibilidad en personas susceptibles que han

estado en contacto previo con el mismo.

Miden el cociente total de sacarosa disuelto en un

liquido.

Conjunto de normas de alimentacion que buscan

proteger la salud del consumidor.

Equipo utilizado para producir choque térmico en el

producto.

Administracion de alimentos y medicamentos.

Propiedad de los productos que define la viscosidad

de manera indirecta.

Norma basada en la ISO 22000 combinada con
especificaciones técnicas y requisitos dados por la
FSSC.

Equipo utilizado para sostenimiento de temperatura

del producto.



Inocuidad

ISO 22000

Limite inferior

Limite superior

Logger

Incapacidad de un producto para hacer dafio al

consumidor.

Estandar sobre la seguridad alimentaria durante el

transcurso de toda la cadena de suministro.

Valor minimo aceptado que indica si un proceso esta

fuera de control.

Valor méaximo aceptado que indica si un proceso

esta fuera de control.

Dispositivo electronico que registra los datos de
temperatura en un tiempo dado por medio de

sensores.



RESUMEN

El presente proyecto se desarroll6 con el fin de implementar un plan de
analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) para una linea de
llenado de néctares, bebidas de frutas y coctel de vegetales para una industria
de alimentos y bebidas; se identificaron los puntos criticos de control (PCC) y
los programas prerrequisitos operativos (PPR-O) para el proceso de llenado y
materias primas en cuestion; asi mismo, la validacion de los PPR-O definidos y
su verificacion, estableciendo los limites y las frecuencias de monitoreo de cada

uno.

Con el apoyo del personal de la empresa se realizé el diagrama de flujo
del proceso, asi como su verificacion in situ. Con esto se procedio a describir el
proceso de llenado detalladamente con los pardmetros de temperaturas,
tiempos y presiones dados por el departamento de calidad. Con base en una
matriz de riesgos y datos estadisticos de desviaciones en el proceso se analizé
cada etapa de este y cada materia prima involucrada en los productos para

determinar si se trataba de un PCC o PPR-O.

Los puntos criticos obtenidos son la pasteurizacion para la eliminacion de
microorganismos y el filtro para la eliminacibn de peligros fisicos. Los
programas prerrequisitos operativos son el holding y el llenado en caliente para
la eliminacion de microorganismos, la limpieza de envase con aire comprimido

para la eliminacién de los peligros fisicos en el envase.
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OBJETIVOS

General

Implementar un plan de analisis de peligros y puntos criticos de control
para el proceso de llenado de néctares, bebidas de frutas y cocteles de

vegetales en envase de aluminio.

Especificos

1. Identificar los peligros fisicos, quimicos y biolégicos en las materias
primas utilizadas en la elaboracién de néctar de pifia, melocotén y mixto
de frutas, para bebidas de pera y manzana, coctel de vegetales y coctel
de vegetales con sabor almeja.

2. Analizar los peligros fisicos, quimicos y biolégicos en el proceso de

llenado de néctares, bebidas de frutas y cécteles de vegetales.

3. Establecer los puntos criticos de control en el proceso de llenado de

néctares, bebidas de frutas y cocteles de vegetales.

4. Determinar los programas prerrequisitos operacionales (PPR-O) en el
proceso de llenado de néctares, bebidas de frutas y cocteles de

vegetales.

5. Realizar las validaciones correspondientes a los PPR-O del proceso de
llenado de néctares, bebidas de frutas y cocteles de vegetales.

Xl



6. Definir las acciones correctivas a realizar en caso de que los puntos
criticos de control y los PPR-O en el proceso de llenado de néctares,

bebida de frutas y coctel de vegetales estén fuera de rango.

XV



INTRODUCCION

Para la industria de alimentos es de suma importancia garantizar que sus
productos no representen un riesgo para la salud del consumidor; por esta
razon, surge la necesidad de asegurar la calidad e inocuidad de los productos a
partir de la implementacion de un plan de andlisis de peligros y puntos criticos
de control, comunmente conocido como plan APPCC, el cual permite identificar,

evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad del alimento.

En el Codex Alimentarius se define la inocuidad como la garantia de que
los productos tipo alimenticios no causaran dafio alguno a los consumidores.
Por esta misma razon, se han creado reglamentos, normas y procedimientos
especificos para garantizar la inocuidad. En Guatemala, las buenas préacticas de
manufactura (BPM) estan reguladas por el Reglamento técnico
centroamericano (RTCA). Adicionalmente, para tener un mayor control, la

empresa ha decidido implementar un plan APPCC.

Este plan APPCC esta disefiado para la implementacion en una linea de
llenado de néctares, bebidas de frutas y cécteles de vegetales en envase de

aluminio.

Para la implementacion se tomaran como base los pasos de aplicacion del
plan APPCC, los cual constan de siete principios y cinco prerrequisitos.
Teniendo en cuenta que para garantizar una buena ejecucién del plan los
prerrequisitos deben estar implementados y funcionando en su totalidad, se

cuenta con BPM, plan maestro de limpieza y certificacion de proveedores.
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Al tener los cinco prerrequisitos y la descripcidén del proceso, se procede al
andlisis de riesgos del proceso y de las materias primas en cuestion tomando
en cuenta los peligros fisicos, quimicos y biolégicos para asi obtener los puntos
criticos de control (PCC). Un PCC es la fase en la que se puede aplicar un
control y es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado a la

inocuidad de la bebida.

En los casos en que se identifique un peligro que debe controlarse, pero
no es ningun PCC, a este se le llama programa prerrequisito operacional
(PPR-0).

Al tener establecidos los PCC y PPR-O mediante un proceso de validacion
se determinar los limites de cada uno y la frecuencia con que estos deben ser

revisados para garantizar el buen funcionamiento del plan APPCC.
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1. ANTECEDENTES

Se estara trabajando con una marca que tuvo sus inicios en los afios
veinte, en el corazon del famoso Valle Central de California. Alla la marca de
jugos comenzd con el propésito de producir bebidas con sabor fresco para los
hogares de la region. En los afios treinta, la compafiia introdujo los néctares.
Conforme crecio el Estado de California, también crecié la marca. De ser
localmente producido y comercializado, la empresa se expandiéo de manera que
sus bebidas podian ser disfrutadas en otros estados del pais. Posteriormente, a
finales de la década de los cincuenta, la empresa abrié una subsidiaria en

Guatemala.

A finales de los afios cincuenta, la compafila colocé una sede en
Guatemala, como una empresa agroindustrial. La empresa bas6 su portafolio
inicial en el éxito obtenido con sus néctares en California, pero rapido diversificd
a nuevos productos, siempre enfocado en ofrecer a los consumidores

centroamericanos bebidas y alimentos naturales a base de frutas.

En los afios sesenta, la compafia adquiri6 una nueva marca. Las dos
empresas trabajaron independientes hasta finales de esta década que se
decidi6é fusionarlas en un cambio estratégico que perseguia reducir costos de

produccion y operacion y potenciar su expansion centroamericana.

Durante los préximos treinta afios, la compafila progresé
significativamente; desarrolld6 marcas exitosas, innovando y creando nuevos

productos que cumplieran los requerimientos de calidad y expectativas de los



consumidores centroamericanos, siempre apegado a su compromiso de ofrecer

productos naturales y saludables.

Para cumplir con los principios de la historia y herencia de la compafia,
esta cuenta con buenas practicas de manufactura implementadas con base en
el RTCA, el cual abarca temas como las especificaciones necesarias para la
infraestructura de la empresa, la higiene del personal, condiciones de los
equipos y utensilios, controles en el proceso de produccion, validaciones y
verificaciones. También, cuenta con un plan APPCC implementado para ofrecer
productos totalmente inocuos; hoy en dia se quiere implementar un APPCC
enfocado hacia la FSSC 22000 para ofrecer una mejor inocuidad en sus

productos.

1.1. Justificacion

Con el paso de los afios se han presentado problemas de salud en los
consumidores a causa de alimentos procesados no inocuos; esto se debe a que
en el proceso de produccién del alimento se realiz6 una mala practica o que
algun punto del proceso fallé6 en su operacioén. Un problema como este implica
un costo muy elevado para la empresa, no solo en el ambito econémico
también, en el social, que presenta la pérdida de prestigio en el mercado ante la

competencia.

Desde antes de la edad media se han presentado problemas con los
alimentos y desde ese entonces se ha buscado la manera de reducir estos

problemas de la mejor manera y la mas compatible con los procesos.

En un inicio para analizar los alimentos procesados se utilizaba una

metodologia de muestreo de producto terminado; en el cual se le realizaban



andlisis a cierta cantidad de producto terminado, pero para cerciorarse de que
el producto estuviera fuera de peligro se tendria que revisar el producto

terminado a su totalidad, lo cual no era una solucion viable para la empresa.

Tras el paso de los afios se han buscado soluciones mas viables para las
empresas, y asi se fue que se consideré una metodologia de prevencién para
evitar la contaminacién o el fallo en los procesos en lugar de realizar los analisis
en el producto terminado. El Ejército de los Estados Unidos y la Administracion
Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para la
produccion de alimentos inocuos, considerando las enfermedades que podrian
afectar a los astronautas, siendo las mas importantes aquellas asociadas a las
fuentes alimentarias. Asi se introdujo el sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control (APPCC) para garantizar mayor seguridad, mientras se

reducia el nimero de pruebas e inspecciones al producto final.

Este es un plan preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control
de peligros biolégicos, quimicos y fisicos, por medio de la anticipacion y

prevencion.

La implementacibon de APPCC presenta reduccion de productos
reprocesados, produccién de un alimento inocuo, facilita la comercializacién
internacional, la reduccion de posibles quejas y la mayor conciencia de producir

con inocuidad.

La compafia para seguir cumpliendo con sus principios ha optado por la
implementacion de programas prerrequisitos, como las buenas practicas de
manufactura y un APPCC; pero hoy en dia como se tienen mayores
actualizaciones para la inocuidad de los alimentos se quiere implementar un

nuevo plan APPCC, orientado para una futura implementacion de la norma



FSSC 22000, la cual tiene un nuevo enfoque a la gestion de riesgos de

inocuidad alimentaria en toda la cadena de suministro.

1.2. Determinacion del problema

A continuacién, se determina el problema.

1.2.1. Definiciéon

La industria de alimentos esta comprometida a brindarles productos
inocuos a los consumidores, por lo que actualmente estd buscando su
certificacion en FSCC 22000 y para ello deben contar con planes APPCC bien
establecidos. Para este caso se realizar4 el plan APPCC para la linea de
llenado de néctares, bebidas de frutas y coctel de vegetales en su totalidad.

1.2.2. Delimitacion

La implementacion del plan APPCC se llevara a cabo en la linea de
llenado de néctares, bebidas de frutas y coctel de vegetales en una industria de
alimentos; se realizara el andlisis de peligros para el proceso y las materias
primas involucradas. Se llevard a cabo las validaciones de los PPR-O
identificados y se definiran los limites, la frecuencia y las acciones correctivas

para cada uno. Para esto se contara con un tiempo de 6 meses.



2. MARCO TEORICO

2.1. Enfermedades por transmision alimentaria

Las enfermedades por transmisién alimentaria (ETA) son producidas por
la ingestion de agua o alimentos contaminados con sustancias quimicas o
microorganismos patodgenos, en cantidades suficientes para dafiar la salud del

consumidor con sintomas como la diarrea, el vomito o la malnutricion.

La salud de las personas depende en gran parte del aporte nutricional de
los alimentos consumidos diariamente, y de la calidad higiénica y sanitaria a la
cual se somete a los alimentos dentro de la cadena alimentaria; es por esto
que, al descuidar factores como la limpieza, el control de temperatura, al
contacto cruzado se puede afectar la salud del consumidor.

Al combatir la aparicion de las enfermedades por transmisién alimentaria
convierte a la inocuidad de los alimentos en una prioridad y un derecho
fundamental de toda la poblacion para mantener su salud durante toda su vida.
Por esto los fabricantes de alimentos buscan controlar adecuadamente sus
procesos productivos a lo largo de toda la cadena productiva para asegurar

productos inocuos al consumidor.

Para la Organizacion Mundial de la Salud, la implementacion de un
sistema de inocuidad como el sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control (APPCC), representa una gran ayuda para controlar los peligros
asociados al proceso y establecer programas de prerrequisitos, que incluyen

aspectos como las buenas practicas de manufactura (BPM).
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2.2. Programas prerrequisitos

El plan APPCC depende en gran medida del soporte que los programas
prerrequisitos puedan ofrecer contra la probabilidad de que ocurra cualquier tipo

de peligro quimico, fisico y biolégico en el proceso de produccion.

Los programas prerrequisitos son los procedimientos y condiciones
basicas de una empresa relacionadas con la produccion que garantizan el
cumplimiento de las normas de inocuidad de los alimentos. Los programas
prerrequisitos existentes son: control de proveedores, control de quimicos,
control de plagas, control de alérgenos, plan de trazabilidad, inspecciones,
mantenimiento preventivo y control de documentos. La inocuidad del alimento

es un atributo de calidad intangible.

Dado que el producto dificilmente puede ser sometido a inspecciones
debido a los altos costos de andlisis y el bajo nivel de confiabilidad que ofrece,
la inocuidad del alimento debe ser construida durante el proceso al cual es
sometido el producto, que identifica los peligros fisicos, quimicos y biol6gicos;
toma las acciones preventivas respectivas ya sea para eliminar o disminuir a un
nivel de riesgo aceptable los peligros antes mencionados, mediante el
establecimiento de procesos de monitoreo y validacion efectiva para asegurarse

que las acciones preventivas estan cumpliendo con su objetivo.

Segun el estandar de calidad 1SO-22000 todos los programas

prerrequisitos tienen cuatro aspectos en comun:

o Solucionan problemas de inocuidad indirectos.
o Cubren problemas generales relacionados con la inocuidad.
o Pueden ser aplicados a diferentes lineas de produccion.



o La falla puntual del cumplimiento de un programa prerrequisito casi

nunca resulta en un peligro en la inocuidad.

La excelencia en el disefio apropiado, implementacion, gerencia,
monitoreo, validacién y mejoramiento continuo de los programas prerrequisitos
pueden contribuir hasta en un 80 % a prevenir y eliminar los peligros asociados

con la inocuidad del alimento.

2.3. Buenas practicas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura (BPM) representan un conjunto de
herramientas que se implementan en la industria alimentaria con el objetivo
principal de obtener productos seguros para el consumo humano; los enfoques
principales son las metodologias utilizadas para la manipulacion de los
alimentos, su higiene y seguridad; se liberan asi de las enfermedades
transmitidas por los alimentos (ETA): salmonella, escherichia coli,

staphylococcus aureus, entre otras.

Las buenas practicas de manufactura se constituyen como regulaciones
de caracter obligatorio en gran cantidad de paises, que incluye Guatemala.
Buscan evitar la presencia de peligros fisicos, quimicos y biol6gicos durante el
proceso de produccién del alimento, que pudieran repercutir en la salud del

consumidor.

Las BPM son monitoreadas para que su implementacion permita obtener
los resultados esperados por el procesador, comercializador y el consumidor del
alimento; con base en las especificaciones plasmadas en las normas que les

apliquen.



Su implementacion genera ventajas no solo en el ambito de salud, sino
que también en términos de reduccion de pérdidas de producto por
descomposicion o alteraciones producidas por contaminantes fisicos, quimicos
o biolégicos; también, mejora el posicionamiento de los productos en el

mercado, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos para la salud.

Entre los aspectos a cumplir en la implementacion de BPM se encuentran:

. Condiciones de los edificios
o Alrededores
o Ubicacion
o Instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento
o Disefo
o Pisos
o Paredes
o Techos
o Ventanas y puertas
o [luminacion
o Ventilacion
. Instalaciones sanitarias
o Abastecimiento de agua
o Tuberia



Manejo y disposicion de desechos liquidos

o Drenajes
o Instalaciones sanitarias
o Instalaciones para lavarse las manos

Manejo y disposicion de desechos solidos

o Desechos soélidos

Limpieza y desinfeccién

o Programa de limpieza y desinfeccion

Control de plagas

o Programa escrito de control de plagas

Condiciones de los equipos y utensilios

o Disefio

¢ Mantenimiento preventivo
Personal

o Capacitacion

o Practicas higiénicas

o Control de salud



o Control en el proceso y en la produccion

o Materias primas

o Operaciones de manufactura
o Envasado

o Documentacion y registro

o Almacenamiento y distribucion

La gestion de calidad de una empresa esta basada, en primer lugar, en las
buenas practicas de manufactura, las cuales son el punto de partida para la
implementacion de otros sistemas de aseguramiento de calidad e inocuidad,
como el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC).

2.4. Historia del APPCC

El sistema APPCC tuvo su origen en la década de 1960, cuando Pillsbury
Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracién Espacial y de la
Aeronautica (NASA) desarrollaron conjuntamente un programa para la
produccion de alimentos inocuos para el programa espacial de los Estados
Unidos; tomando como factor mas importante las enfermedades asociadas a las
fuentes alimentarias que podrian afectar a los astronautas. Asi Pillsbury
Company introdujo el sistema APPCC para garantizar mas seguridad, mientras

reducia la dependencia de la inspeccion y de los analisis al producto terminado.
Este sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde

el principio de la cadena alimenticia de produccion; recurre al control de los

operarios y las técnicas de vigilancia continua de los puntos criticos de control.
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En una conferencia sobre inocuidad de alimentos en los Estados Unidos
en 1971, la Pillsbury Company presento el sistema APPCC; el cual sirvio como
base para desarrollar normas legales para produccion de alimentos enlatados

de baja acidez por la FDA.

En 1973, Pillsbury Company publicé el primer documento detallando la
técnica del sistema APPCC. Hasta el afio de 1993 la Comision del Codex
Alimentarius adoptd las directrices para la aplicacion de este sistema, al
incorporarlo como anexo del Codigo de principios generales de higiene de los
alimentos. Las directrices fueron revisadas en 1997 por la misma comision del
Codex que incluye los principios y la secuencia logica de la aplicacion del

sistema, la cual sigue vigente tras su ultima revision en 2003.

Con la correcta implementacion del sistema APPCC se puede garantizar
la eliminacion de los riesgos de origen microbiologico, fisico o quimico mediante
una anticipacion y prevencién, en lugar de una inspeccion al producto

terminado.

2.5. Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC)
tiene fundamentos cientificos y de caracter sisteméatico; permite identificar los
peligros fisicos, quimicos y biolégicos y las medidas para su control con el fin de

garantizar la inocuidad de los alimentos.
El sistema esta disefiado para su aplicacion a lo largo de toda la cadena

alimentaria, desde la materia prima hasta el consumidor final. Su aplicacién

debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud humana.
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Antes de implementar el sistema APPCC a cualquier sector de la cadena
alimentaria, este deberd estar funcionando de acuerdo a los principios
generales de higiene de los alimentos dados por el Codex Alimentarius. Cuando
se identifiquen y analicen los peligros para la implementacion del sistema,
deberd tenerse en cuenta las repercusiones de las materias primas, los
ingredientes, las practicas de fabricacion, la funcién de los procesos de
fabricacion en el control de los peligros, el probable uso final del producto y las

categorias de consumidores afectados.

La finalidad del sistema APPCC es lograr que el control se centre en los
puntos criticos de control (PCC). Este debera aplicarse por separado para cada

operacion concreta.

La aplicacion de los principios del sistema APPCC consta de las

siguientes operaciones:

2.5.1. Formacion de un equipo APPCC

La empresa debera asegurarse de que dispone de los conocimientos y
competencias técnicas adecuadas para los productos especificos a fin de
formular un plan APPCC eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo
multidisciplinario conformado por los diferentes departamentos de la empresa.
Cuando no se disponga de tal competencia técnica en la empresa, debera

recabarse asesoramiento especializado de otras fuentes.

2.5.2. Descripcion del producto

Debera realizarse una descripcion completa del producto que incluya

informacion pertinente sobre inocuidad. Incluye la composicion, la estructura
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fisica o quimica, los tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios,
el envasado, el tiempo de vida, las condiciones de almacenamiento y el sistema

de distribucion.
2.5.3. Determinacion del uso previsto del producto
El uso previsto del producto se determinara considerando los usos
estimados que el consumidor ha de darle. En determinadas ocasiones, como en
la alimentacién en instituciones, habra que tener en cuenta si se trata de grupos
vulnerables de la poblacion.
2.5.4. Elaboracion de un diagrama de flujo
El equipo APPCC estard a cargo de elaborar un diagrama de flujo que
cubra todas las fases de la operacion, que toma en cuenta las fases anteriores
y posteriores a dicha operacion.

2.5.5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo APPCC deberé cotejar el diagrama de flujo con la operacién de

elaboracién en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si proceda.
2.6. Siete principios APPCC

El sistema APPCC esta basado en la aplicacion de siete principios
fundamentales, los cuales son las actividades centrales que identifican posibles

peligros y los sistemas de control necesarios para evitar que el peligro llegue al

consumidor. Para la aplicacién de los siete principios es primordial cumplir con
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las buenas practicas de manufactura y lo establecido en los prerrequisitos del
sistema. Los siete pasos son los siguientes:

o Realizar un andlisis de peligros

o Determinar los puntos criticos de control

o Establecer limites criticos

o Establecer un sistema de control para monitorear el PCC

o Establecer las acciones correctivas a ser tomadas

o Establecer procedimientos de verificacion

o Establecer documentacion para todos los procedimientos y registros

2.6.1. Andlisis de peligros

El equipo APPCC debera identificar todos los peligros que
razonablemente pueden existir en cada fase de la produccion, desde la materia

prima hasta la distribucion al consumidor.

El equipo debera llevar a cabo un analisis de riesgos para identificar
cuales son los peligros que son indispensables eliminar o mitigar a niveles
aceptables para la produccion de un alimento inocuo.

Al realizar el andlisis se deben considerar los siguientes factores:

o La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos

nocivos para la salud.

o La evaluacion cualitativa o cuantitativa de la presencia de peligros.
o La clasificacion de los peligros en fisicos, quimicos y bioldgicos.
o La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados.
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o La producciéon o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en

los alimentos.

o Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Se debe analizar qué medidas de control se pueden aplicar en relacién

con cada peligro.

2.6.2. Puntos criticos de control

Un punto critico de control (PCC) es un punto, paso o procedimiento al
cual se puede aplicar control para prevenir, eliminar o reducir un peligro para el

alimento.

Es posible que haya mas de un punto critico de control (PCC) en el que se
aplican medidas de control para hacer frente al mismo peligro. La determinacion
de un PCC en el sistema APPCC se ve facilitado por la aplicacién de un arbol

de decisiones, en el que se indica un enfogue de razonamiento légico.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario
para mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda
adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el proceso deberan
modificarse en esa fase, 0 en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una

medida de control.

Un programa prerrequisito operacional (PPR-O) es identificado por el
analisis de peligros como esencial para controlar la probabilidad de introducir
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos y la contaminacion o la
proliferacion de peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en los

productos o en el ambiente de produccion.
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2.6.3. Limites criticos

El limite critico se define como un criterio de cada medida preventiva el
cual se debe cumplir, este debe ser un valor mesurable basado en criterios

cientificos.

Para cada punto critico de control, se deberan especificar y validar los
limites criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas de
un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, cloro disponible, grosor,
composicién, tamafio, peso, asi como parametros sensoriales como el aspecto

y la textura.

Si se han utilizado guias al sistema de APPCC elaboradas por expertos
para establecer los limites criticos, se debera asegurar que esos limites sean
plenamente aplicables a la actividad especifica y al producto o grupos de
productos en cuestion. Los limites criticos deberan ser medibles, basados en

criterios cientificos.

2.6.4. Monitoreo

El monitoreo es la medicidon u observacion programadas de un PCC en
relacion con sus limites criticos. Los procedimientos de monitoreo deben ser
capaces de detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que
el monitoreo proporcione esta informacion a tiempo para hacer correcciones,
que permitan asegurar el control del proceso y evitar rechazos de producto.
Siempre que sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los

resultados del monitoreo indiquen una tendencia fuera de los limites criticos en
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un PCC, y las correcciones deberdn efectuarse antes de que se produzca una

desviacion.

Los datos obtenidos durante el monitoreo deberan ser evaluados por una
persona designada, que tenga los conocimientos y la competencia necesarios
para aplicar medidas correctivas, cuando proceda.

Si el monitoreo no es continuo, la frecuencia debera ser suficiente para
garantizar que el PCC esta controlado. La mayoria de los procedimientos de
vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referirdn a

procesos continuos y no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados.

Todos los registros y documentos relacionados con el monitoreo de los
PCC deberan estar firmados por la persona que realiza el monitoreo y por el

funcionario de la empresa encargados de la revision.

2.6.5. Acciones correctivas

Se refiere a todas las medidas correctivas que habra que tomarse cuando
el monitoreo indique que un determinado PCC no esta bajo control, y deben ser
dirigidas a restablecer el control del proceso antes que la desviacion dé lugar a
una pérdida de inocuidad. Deberan formularse medidas correctivas especificas
para cada PCC del sistema APPCC.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado.
Las medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado sistema de
eliminaciéon del producto afectado. Los procedimientos relativos a las
desviaciones y la eliminaciéon de los productos deberan documentarse en los

registros del sistema APPCC.
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2.6.6. Verificaciéon

Deberan utilizarse métodos, procedimientos y pruebas, incluyendo la
calibracion del equipo, con una frecuencia apropiada para confirmar que el

sistema APPCC esta funcionando correcta y eficazmente.

La verificacion debera efectuarla una persona distinta de la encargada del
monitoreo y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades
de verificaciébn no se puedan llevar a cabo en la empresa, podran ser realizadas

por expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

Entre las actividades de verificacion se pueden mencionar:

o Examen del sistemay el plan APPCC, y de sus registros.
o Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion de productos.
o Confirmacion de que los PCC estan controlados.

Cuando sea posible, las actividades de validacién deberan incluir medidas

gue confirmen la eficacia de todos los elementos del sistema de APPCC.

2.6.7. Documentacion y registro

Para implementar un sistema APPCC es fundamental contar con un
sistema de registro eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos
del sistema APPCC; y los sistemas de documentacion y registro deberan
ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion y ser
suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y

mantienen los controles de APPCC.
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Se documentaran:

o El andlisis de peligros
. La determinacion de los PCC
. La determinacién de los limites criticos

Se mantendran registros de:

o Monitoreo de los PCC

o Las acciones correctivas

o Los procedimientos de verificacion aplicados
o Las modificaciones al plan APPCC

Un sistema de registro sencillo puede ser eficaz y facilita la capacitacion
de los colaboradores. Se puede integrar en las operaciones existentes y
basarse en modelos de documentos ya disponibles, como las facturas de
entrega y las listas de control utilizadas para registrar, por ejemplo, la

temperatura de los productos.

2.7. Néctar, bebida de fruta y coctel de vegetales

Un néctar es un producto que contiene una mezcla de pulpa de fruta
finamente dividida y tamizada, con adicion de agua potable, azucar, acido
citrico y aditivos. El contenido minimo de pulpa en los néctares de fruta en
términos de volumen/volumen es de 25 % para todas las variedades de frutas,

segun el Reglamento técnico centroamericano (RTCA).

El proceso de produccion de un néctar inicia con la obtencion de la pulpa,

luego, una formulacion que consiste en una mezcla de pulpa de fruta, agua
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potable, azucar y aditivos; seguido por un tratamiento térmico, en este caso
pasteurizacion, para eliminar los microorganismos que pueda contener el
néctar; por ultimo, el envasado en aluminio, hojalata, botellas de vidrio, botellas

de plastico o en cartén.

Una bebida de fruta contiene una mezcla de pulpa de fruta tamizada, agua
potable, azlcar, sustancias aromaticas de la misma fruta y aditivos, con la
excepcion de que en este caso el porcentaje en volumen/volumen del contenido
de pulpa serd menor al 25 %. Para la produccion de esta bebida de fruta se

realizan los mismos procesos que para el néctar.
El coctel de vegetales esta compuesto por una combinacidén de vegetales,

azucar, agua, almidones y aditivos. El proceso de produccion de este sigue los
mismos procesos que para el néctar y bebidas de frutas.
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3. DISENO METODOLOGICO

3.1. Variables

La validacion de los programas prerrequisitos operacionales (PPR-O) en el
proceso de llenado de néctares, bebidas de frutas y cocteles de vegetales,

involucrd las siguientes variables de proceso:
. Temperatura

La temperatura en el proceso de llenado debe estar en un rango entre
85 °C a 90 °C para asegurar la eliminacién de algun peligro biolégico. En el
proceso de sostenimiento de temperatura esta debe ser mayor a 80°C para
asegurar que el producto llevé un buen proceso térmico.
o Tiempo

Se validara que el tiempo que pasa el producto en el sostenimiento de
temperatura (holding) sea el adecuado para alcanzar la temperatura requerida
segun lo establecido por el &rea de calidad de la empresa.
o Presion

Se validara si la presion del aire comprimido a la que son sometidos los

envases para la limpieza y eliminacion de peligros fisicos es la adecuada para

cumplir dicha accion.
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. Sabor

Las validaciones de temperatura y tiempo se realizaran para néctar de
pifia, melocotdn y mixto de frutas; bebida de fruta de pera y manzana; céctel de

vegetales y coctel de vegetales sabor almeja.

Tabla l. Clasificacion de las variables
NUm. | Variable Dimensional | Constante | Variable | Dependiente | Independiente
1 |Temperatura |°C X X
2 |Tiempo min X X
3 | Presion PSI X X
4 | Sabor X X
Fuente: elaboracion propia.
3.2. Delimitacion de campo de estudio

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control busca crear
una forma practica de controlar la inocuidad de los alimentos de consumo
humano, que enfatiza en los puntos donde pueden ocurrir riesgos fisicos,
guimicos y biolégicos, y ejerce un mejor control para que se cumplan los

requisitos establecidos.

En el 2019 la industria de alimentos ubicada en la ciudad de Guatemala
tiene como objetivo implementar un sistema FSSC 22000 para lo cual es
necesario tener establecido un plan APPCC orientado a FSSC 22000 para

asegurar la inocuidad de los alimentos.

22



3.3. Recursos humanos disponibles

Para la realizacion del proyecto se conto con el apoyo de:

o Persona que realiza el proyecto: Monica Gabriela Salazar Letona
o Asesora: Inga. Qca. Hilda Piedad Palma de Martini, colegiado: 453
o Gestora de calidad

o Personal del area de calidad

o personal del area de investigacion, desarrollo y estandarizaciéon

o Personal de microbiologia

o Personal de laboratorio de materia prima

o Personal de mantenimiento

o Operarios de la linea de produccion

3.4. Recursos materiales disponibles

La informacion requerida para el proyecto se obtuvo de:

o Manuales de procesos de la empresa.

o Bibliografia como: sistema de andlisis de peligros y de puntos criticos de
control, directrices para su aplicacion de COGUANOR NTG 34 243,
sistema de andlisis de peligros y de puntos criticos de control, directrices
para su aplicacion de CODEX Alimentarius y Reglamento técnico

centroamericano.

o Observacion del proceso de fabricacion.

o Datos recabados de afios anteriores por parte del personal de calidad.
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Diagramas y planos de la linea de produccion.

Informacion obtenida de internet.

Se utilizaron los siguientes equipos y materiales:

o Loggers datta

. Termoémetro

. Cronémetro

. Envases de aluminio

° Material de oficina

3.5. Técnica cualitativa o cuantitativa
. Técnica cualitativa

Se utilizé una técnica cualitativa para el analisis de riesgos, el cual se llevo

a cabo por medio de una matriz de riesgos o arbol de decisiones.
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Figura 1. Matriz para analisis de riesgos

Alta

Media

Baja

Insignificante

Insignificante

Fuente: elaboracion propia.

. Técnica cuantitativa

Se utilizé una técnica cuantitativa para el andlisis estadistico de los datos

del proceso y validacién de los limites de los PPR-O.

3.6. Recoleccion y ordenamiento de la informacion

o Determinacion de las materias primas utilizadas en los néctares, bebidas
de frutas y cécteles de vegetales llenados en la empresa.

o Busqueda de propiedades fisicas, quimicas y microbiolégicas de las

materias primas utilizadas.
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Andlisis de los peligros fisicos, quimicos y biologicos en las materias

primas.

Elaboracion y verificacion in situ de diagrama de flujo del proceso.

Descripcidon del proceso de llenado, desde recepcion de materia prima

hasta distribucion.

Analisis de los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos en cada etapa del

proceso de llenado.

Determinacion de los PCC y PPR-O.

Validacion de los limites de los PPR-O.

Determinacion de los limites, método de monitoreo, frecuencia y accion

correctiva para los PCC y PPR-O.

Implementacion de documentacién para registros.
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Figura 2.

Diagrama de flujo del procedimiento

< Inicio ’

 J
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Y
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cada MP

Y

Descripcion del
proceso

Y

Anélisis de
peligros en el
proceso

1
©

Determinacién de
PCC Y PPR-O

A

Validacion de
limites para

A

PPR-O

y

e validaron todos lo
productos en estudio

Sl
Y

Determinacion de
limites, monitoreo,
frecuencia y accién
correctiva para PCC y
PPR-O

\

Implementacién
de
documentacion

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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3.7. Tabulacién, ordenamiento y procesamiento de la informacion

El ordenamiento de la informacion obtenida se realiz6 de la siguiente

manera:

o Para la descripcion de las especificaciones de los productos se utilizé la
siguiente tabla:

Tabla Il. Especificaciones de producto

Producto
Composicién del producto final
Caracteristicas fisicoquimicas
Caracteristicas microbioldgicas
Material de empaque
Condiciones de almacenamiento
Uso previsto
Vida il
Instrucciones de etiquetado

Fuente: elaboracion propia.

o Para el andlisis de peligros en materias primas la informacién se tabulo

en la siguiente tabla:

Tabla lll. Andlisis de peligros en materias primas
_ _ Identifique los Evaluacién de riesgos ¢Es este _pellgro
Lista de materias eliaros un peligro
primas utilizadas peig! Severidad | Probabilidad | significativo?
conocidos .
(si/no)

Biolégico

Quimico

Fisico

Fuente: elaboracion propia.
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o La informacion obtenida para el andlisis de peligros en el proceso de

llenado se tabul6 en:

Tabla IV. Andlisis de peligros en el proceso
Tipo de | Evaluacién del Riesgo cEseste | .-
Paso en | peligro: peligro un /
el biolégico, peligro PPR- Justificacion
proceso | quimico o | Severidad | Probabilidad | significativo?
. . O/CP
fisico (si/no)
Quimico
Bioldgico
Fisico

Fuente: elaboracion propia.

colocaron en la siguiente tabla:

Los datos obtenidos de las validaciones de temperatura y tiempo se

Tabla V. Datos de temperatura para producto
Tiempo | Logger 1 | Logger 2 | Logger 3 | Logger 4 | Logger 5
(min) () W) W) ()

Fuente: elaboracion propia.

con aire comprimido se utilizé:
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Tabla VI. Datos limpieza de envase
Envase | Peligro1 | Peligro 2 | Peligro 3
1
2
3
4
5

Fuente: elaboracion propia.

acciones correctivas a realizar.

Tabla VII.

Monitoreo de PCCy PPR-O

En la siguiente tabla se tabul6 la informacién para los limites, monitoreo y

pcc | Limite Monitoreo Re%lztro Accion
SRS Qué? | (COmo? | ¢ Quién? | ¢Cuando? [ monitoreo el
Fuente: elaboracion propia.
3.8. Analisis estadistico

Para definir los puntos criticos de control y PPR-O es necesario realizar un

analisis estadistico del historial de datos del proceso de la empresa para definir

la probabilidad de que suceda un fallo en dicha etapa. Para esto se realizé un

analisis de datos con estadistica descriptiva.
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También, se realiz6 un andlisis por medio de graficas de control de
proceso, en las cuales se representan los datos para un determinado proceso y
el rango de aceptacion para este proceso. Asi es mas practico lograr ver que
datos no estan cumpliendo con el proceso. Dicho analisis se realizd con los

datos obtenidos durante 6 meses, dependiendo del programa de produccion.
. Medidas de tendencia central
Para las medidas de tendencia central se determinara la media aritmética

gue resumira los datos obtenidos en las validaciones e indicara el valor central

de cada sabor.

o Media aritmética
- LX
X == [Ec. 1]
Donde:
o) X = media
o x; = dato
o) n = cantidad de datos
. Medidas de dispersion

Para las medidas de dispersion se determinaran la desviacion estandar y
la varianza. La desviacion estandar sera la que indique sobre la media de
distancias que tienen los datos respecto a la media aritmética. La varianza sera
la media del cuadrado de las desviaciones respecto a la media aritmética,

estableciendo la variabilidad de los resultados.
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. Desviacion estandar

\ Lil > (@)
= [Ec. 2]
Donde:

° o = desviacion estandar

. X = media

o x; = dato

. n = cantidad de datos

3.9. Plan de andlisis de los resultados

Los resultados de los analisis de riesgos para las materias primas y el
proceso, Y los resultados de las validaciones para los PPR-O se analizaran con
los siguientes métodos y programas.

3.9.1. Métodos y modelos de los datos segun tipo de

variables

En base a un andlisis de materia prima y del proceso de llenado de
néctares, bebidas de frutas y jugos de vegetales en envase de aluminio se
identifican los peligros fisicos, quimicos y biologicos que atentan con la
inocuidad del producto, con base en esto se determinaron los puntos criticos de
control. Luego, se validaron los limites criticos de los PPR-O y se determinaron
los valores para cada uno, la frecuencia de monitoreo y la accién correctiva a

utilizar.
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3.9.2. Programas a utilizar para anélisis de datos

Para el analisis de datos se utilizaron, Microsoft Office Excel, para la
realizacion de graficas y analisis estadistico de los datos, y el programa de
Microsoft Office Word, para realizar el informe en el cual se presentaron los
resultados obtenidos.
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4. RESULTADOS

4.1. Descripcién del producto

A continuacién, se muestra en la tabla VIl las especificaciones del néctar

de melocoton.

Tabla VIII.

Especificaciones del néctar de melocoton

Producto

Néctar de melocotdn

Composicidon del
producto final

agua, azucar, pulpa concentrada de melocotén, acido citrico (como
regulador de acidez), &cido ascérbico (vitamina C)

Caracteristicas
fisicoguimicas

pH: 3,4 -3,8 Flow (s): 15-30 °Brix: 10,95-11,15
Acidez (% Ac, Citrico): 0,22-0,26 Pulpa (%): 12-16

Peso neto (g-330):343,5-349,5 Volumen (mL-330): 327-333
Peso neto (g-220):228-234 Volumen (mL-220):217-223

Presioén (psi):245 (caliente), = 25 (frio) Vitamina "C"
(mg/100mL): 50+ 10
Caracteristicas RAT (aerobios meséfilos UFC/mL): Levaduras
microbiolégicas | (UFC/mL):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 220 mL y 330 mL, en bandeja
de cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de carton (Slip sheet) y plastico para
paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacion.

Vida atil

2 afos

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de los
alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para exportar a
USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX.

Especificaciones del néctar de pifia

Producto

Néctar de pifia

Composicion del
producto final

Agua, pulpa concentrada de pifia, azucar, acido citrico como
regulador de acidez, 4cido ascorbico (Vitamina "C" ) como
reforzador nutritivo.

Caracteristicas
fisicoquimicas

pH:3,5 Flow(s): 14-26 Brix°: 12,5-12,8

Acidez (% A, citrico): 0,2-0,3 Pulpa(%): 7-10

Peso neto(g-330): 343,5-349,5 Volumen(ml-330):327-333
Presion (psi): 245 (caliente), 2 25 (frio)

Vitamina "C" (mg/100ml): 50+10

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobios mesofilos UFC/mL):
Levaduras (UFC/mL):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330mL, en bandeja de
cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de carton (slip sheet) y plastico
para paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacién.

Vida util

2 afos.

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de
los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X.

Especificaciones del néctar mixto de frutas

Producto

Néctar mixto de frutas

Composicion del
producto final

Agua, pulpa concentrada de pifia, pulpa concentrada de
mango, jugo concentrado de naranja, azlcar, acido citrico
como regulador de acidez, acido ascorbico (Vitamina "C"
60mg/330mL) como reforzador nutritivo, sabores artificiales
a frutas y annato como colorante natural.

Caracteristicas
fisicoquimicas

pH: 3,5-3,7 Flow (s): 10-20 °Brix: 12-12,2
Acidez (% Ac, Citrico): 0,3-0,37 Pulpa (%): 6-11
Peso neto (g-330):343,5-349,5

Volumen (mL-330): 327-333

Presion (psi):245 (caliente), = 25 (frio)

Vitamina "C" (mg/100mL): 50+ 10

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobios mesofilos UFC/mL):
Levaduras (UFC/mL):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330 mL, en bandeja
de cartdn con plastico termoencogible sobre una tarima de

madera reutilizada con separadores de carton (slip sheet) y
plastico para paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después
de abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacion.

Vida util

2 afos.

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general
de los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI.

Especificaciones de la bebida de manzana

Producto

Bebida de manzana

Composicion del
producto final

Agua, azucar, pulpa concentrada de manzana, acido malico
(como regulador de acidez), goma guar o tara (como
estabilizante), 4cido ascérbico (Vitamina "C" 60mg/330mL)
como reforzador nutritivo, sabor artificial a manzana y caramelo
(clase IV) como colorante natural.

Caracteristicas
fisicoquimicas

pH: 2,8 -3,4 Flow (s): 12-22
Acidez (% Ac, Citrico): 0,20-0,24
Peso neto (g-330):343,5- 349,5 Volumen (mL-330): 327-333
Peso neto (g-220):228 - 234 Volumen (mL-220):217-223
Presion (psi):245 (caliente), = 25 (frio)

Vitamina "C" (mg/100mL): 50+ 10

°Brix: 11-12,12
Pulpa (%): 10-16

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobios mesofilos UFC/mL):
Levaduras (UFC/mL):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330mL, en bandeja de
cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de cartén (slip sheet) y plastico
para paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacién.

Vida util

2 anos

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de
los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII.

Especificaciones de la bebida de pera

Producto

Bebida de pera

Composicion del
producto final

Agua, azucar, pulpa concentrada de pera, &cido citrico (como
regulador de acidez), goma guar o tara (como estabilizante),
acido ascorbico (Vitamina "C" 60mg/330mL) como reforzador
nutritivo, sabor artificial a pera y caramelo (clase V) como
colorante natural

Caracteristicas
fisicoquimicas

pH: 3,0-3,5 Flow (s): 10-20
Acidez (% Ac, Citrico): 0,20-0,23
Peso neto (g-330):343,5- 349,5
Peso neto (g-220):228- 234
Vitamina "C" (mg/100mL): 50+ 10
Presién (psi):245 (caliente), = 25 (frio)

°Brix: 10,6-11,60
Pulpa (%): 8-12
Volumen (mL-330): 327-333
Volumen (mL-220):217-223

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobios mesofilos UFC/mL):
Levaduras (UFC/mL):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330mL, en bandeja de
cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de carton (slip sheet) y plastico
para paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacion.

Vida util

2 afios.

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de
los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIII.

Especificaciones del coctel de vegetales

Producto

Céctel de vegetales

Composicion del
producto final

Agua, pulpa concentrada de tomate, sal, aztcar, acido citrico
(como regulador de acidez), goma guar, almidones modificados
y maltodextrina (como estabilizantes), especias, apio y cebolla
en polvo, acido ascérbico (Vitamina "C" 60mg/330mL) como
reforzador nutritivo, caramelo (Clase 1V) y carmin (colorantes
naturales).

Caracteristicas
fisicoquimicas

Formulacion

pH:3,4-4,2 flow(s): 30-40
Acidez (% A, citrico): 0,44-0,48
Sal (%): 0,9-1,0

Llenado

pH: 3,5-4,0 flow(s): 40-48
Acidez (% A, citrico): 0,44-0,48
Sal (%):0,9-1,0

Peso neto(g-330): 334-342 volumen(ml-330):327-333
Presién (psi): 245 (caliente), = 25 (frio)

Vitamina "C" (mg/100ml): 40-50

Brix°: 4,61-5,55
Pulpa(%): 23-30

Brix°: 4,65-5,6
Pulpa(%): 30-36

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobeos mesdfilos UFC/mI): Lactobacillus
sp(UFC/mL): Levaduras (UFC/ml):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330mL, en bandeja de
cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de carton (slip sheet) y plastico
para paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacion.

Vida atil

2 afos.

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de
los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV.

Especificaciones coctel de vegetales sabor almeja

Producto

Céctel de vegetales con almeja

Composicion
del producto
final

Agua, pulpa concentrada de tomate, sal, sabor artificial a almeja,
acido acético (como regulador de acidez), goma guar, almidones
modificados y maltodextrina (como estabilizantes), glutamato
monosaédico (como potenciador del sabor), acido ascorbico
(Vitamina "C" 60mg/330mL) como reforzador nutritivo, especias,
sabor de limén, caramelo (Clase V) y carmin (colorantes
naturales).

Caracteristicas
fisicoquimicas

Formulacion pH:3,9-4,4 flow(s): 29-40

Brix°: 4,2-5,2 Acidez (% A, citrico): 0,33-0,37
Pulpa(%): 22-29 Sal (%): 1,0-1,2

Llenado pH: 3,6-4,2 flow(s): 38-50
Brix°: 4,2-5,1 Acidez (% A, citrico): 0,35-0,38

Pulpa(%): 30-36

Peso neto(g-330): 334-342
Presion (psi): 245 (caliente), 2 25 (frio)
Vitamina "C" (mg/100ml): 40-50

Sal (%): 1,0-1,2
Volumen(ml-330):327-333

Caracteristicas
microbiolégicas

RAT (aerobeos mesdfilos UFC/mI):
Lactobacillus sp(UFC/mL):
Levaduras (UFC/ml):

Material de
empaque

Envase de aluminio en presentaciones 330mL, en bandeja de
cartén con plastico termoencogible sobre una tarima de madera
reutilizada con separadores de cartén (slip sheet) y plastico para
paletizar.

Condiciones de
almacenamiento

Almacenarse en un lugar fresco y seco/ refrigerarse después de
abierto.

Uso previsto

Listo para consumir. Toda la poblacion.

Vida atil

2 afos.

Instrucciones
de etiquetado

Etiquetado basado en RTCA 67.01.07:10 etiquetado general de
los alimentos previamente envasados.

Etiquetado basado FDA CFR21 part 101 food labeling para
exportar a USA.

Agitar antes de abrir.

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Descripcion del proceso

Para esto se realizd un recorrido con el supervisor de linea y se pidi6 el
apoyo del encargado de mantenimiento del area para obtener los parametros a

los que trabaja el equipo.
4.2.1. Recepcién de materia primay material de empaque
Al momento de recibir la materia prima, los auxiliares del laboratorio de
calidad se encargan de revisar el contenedor en el que es transportada la
materia prima y de realizar los andlisis establecidos para determinar la
aceptacion o rechazo de la materia prima o material de empaque dependiendo
el caso.
4.2.2. Almacenamiento de MP y ME
La materia prima aceptada es enviada a bodega de materia prima, en
donde es acomodada segun la clasificacion de la bodega, el cual se basa en el
tipo de materia prima, las condiciones y las especificaciones de

almacenamiento.

El material de empaque aceptado es llevado a bodega de corrugado, en

donde es acomodado segun el tipo de empague que sea.

4.2.3. Transporte

A continuacién, se muestra.
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4.2.3.1. Transporte a bodega de control de

operaciones

De bodega de materia prima es envido el material requerido para la

produccién segun el cronograma de produccion.

4.2.3.2. Transporte a lineas por banda

transportadora aérea

Los envases de aluminio son llevados al &rea de despaletizado de envase
en el interior de bodega de materia prima, en donde son colocados en la banda
transportadora aérea la cual estd cubierta por encima y los costados con

laminas blancas.
4.2.3.3. Traslado a bodega de producto terminado
En tow tractor las tarimas de producto son llevadas a la bodega de
producto terminado donde luego son acomodadas por montacargas en los
racks de esta.
4.2.4. Agua potable
Agua de pozo pasa por filtro de arena, filtro de carbon activado,

suavizadores, luego pasa por filtros UV y es suministrado al area de formulacion
de bebidas.
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425. Jarabe de azucar

En el area de sugar system se realiza una mezcla de agua tratada con

azucar, la cual luego es enviada al area de formulacién de bebidas.

4.2.6. Formulacion

En formulacién de bebidas se siguen las especificaciones de las recetas

necesarias para la produccion.
4.2.7. Filtracion
El producto proveniente de formulacion pasa por un filtro de acero
inoxidable de 0,03” para eliminar cualquier peligro fisico que este pueda
contener.

4.2.8. Tanque de balance

En el tanque de balance se recibe el producto a temperatura ambiente y

continuamente es pasado a la siguiente etapa del proceso.

4.209. Pasteurizacién

En esta etapa se utiliza un intercambiador de calor tipo tubular, el cual
funciona con agua sobrecalentada. Aqui se aumenta la temperatura del
producto en un rango aproximado de 90 °C para eliminar los microorganismos
gue este puede contener. Esta etapa cuenta con una fase de sostenimiento

donde el producto pasa por una tuberia con chaqueta.
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4.2.10. Despaletizado de envase vacio

Los envases de aluminio son llevados por montacargas al area de
despacho de envase en el interior de la bodega de materia prima, en donde un
operario se encarga de quitar el carton que divide los niveles de envase y

procede a introducirlo a la banda transportadora.

4.2.11. Limpieza con aire comprimido estéril

El envase vacio ingresa a una cdmara donde se le inyecta aire estéril
proveniente de compresores para eliminar cualquier peligro que este pueda

contener.

42.12. Llenado

Para el llenado se utiliza una llenadora tipo cadena de embudo, el llenado
se realiza a una temperatura mayor a 80 °C para asi lograr crear un vacio en el

envase y eliminar los microorganismos que este pueda contener.

4.2.13. Inyeccién de nitrégeno liguido

Se inyecta nitrégeno al envase con producto para mantener la vida til del
mismo, ya que el nitrdgeno es un gas inerte evita que microorganismos se
reproduzcan dentro del envase cuando este esta sellado; también, ayuda a que
el envase no se hunda y sea mas fuerte. La inyeccion se realiza por tiempo, en

un rango de milisegundos.
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4.2.14. Sellado

En esta etapa se le coloca la tapa al envase de aluminio en una selladora

de doble rodillo la cual realiza un sellado de doble cierre en el envase.

4.2.15. Inspeccién

Por medio de un equipo inspector se realiza la inspeccion del producto,
verifica si el volumen del producto esta dentro del rango de aceptacién y que la
presion sea la especificada en las caracteristicas del producto; de lo contrario,

el producto sera rechazado.

4.2.16.  Vapor

De calderas el vapor a una presion especifica es enviado a una véalvula de
presidn para regular la presion de este y asegurar que el vapor sea enviado a la

linea a la temperatura requerida.

4.2.17. Sostenimiento de temperatura

En esta etapa se utiliza un equipo llamado Holding, en el cual se inyecta
aire caliente para mantener la temperatura del producto mayor a 80 °C, con el
propésito de terminar el proceso térmico y la eliminacion de microorganismos
qgue el producto pudo adquirir en el proceso de llenado y sellado, asi como la

esterilizacion del envase.
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4.2.18. Aguade recirculacién

Agua proveniente de los suavizadores de planta es enviada a temperatura
ambiente al exhauster y esta tiene una recirculacion interna. Cuando la

temperatura del agua es muy elevada, esta es drenada al drenaje.

4.2.19. Enfriamiento

En esta etapa se utiliza un equipo llamado exhauster, en donde el agua
proveniente de suavizadores es rociada sobre el producto para provocar un
choque térmico, en el cual ocurre una condensacion que crea un vacio dentro
del envase para asegurar la vida util del producto. Al final de este trayecto los

envases son soplados con aire para quitar el exceso de agua.
4.2.20. Inspeccion
Por medio de un equipo de inspeccion se realiza la inspeccion del
producto, verifica si el volumen del producto esta dentro del rango de
aceptacion y que la presion sea la especificada en las caracteristicas del
producto, de lo contrario el producto sera rechazado.

4.2.21. Empacado

La empacadora divide el producto en grupos de 4x6 y son colocados en

bandejas de cartdn que son pegadas con brea caliente.

4.2.22. Codificacion de bandeja

Las bandejas son codificadas segun el registro de la codificadora.
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4.2.23. Emplasticado

Las bandejas con producto se envuelven con plastico termoencogible y

luego son sometidas a un calentamiento para que este se adhiera.

4.2.24. Paletizado

Las bandejas son colocadas en tarimas de madera, cada tarima se llena

con 90 cajas de producto.

4.2.25. Codificado de tarima

Las tarimas son codificadas segun el catdlogo de codificacion de la

empresa.

4.3. Diagrama de proceso

A continuacién, se presenta el diagrama de proceso.
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Figura 3. Diagrama de flujo del proceso
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Continuacion de la figura 3.

17. Agua de
recirculacion

Operacion
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| | Transporte |

Almacenamiento
Decisién

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.

Analisis de riesgos en materias primas

En las tablas XV y XVI se describe el andlisis de riesgos en materias

primas.

Tabla XV.

Andlisis de riesgos en concentrados

Usiadle o Evaluacion de riesgos C',E_s este
e e Identllf_lque los pellglglro un
" peligros . - peligro
utF;Irilzrgng conocidos Ve Freloeliized significativo?
(Si/No)
B: mesofilos,
Itermofllos, hongos, Baja Baja No
Pulpa evadura_s y
lactobacillus.
concentrad,a Q: restos de
de melocoton plaguicidas, Media Insignificante No
patulina.
F: restos de semilla media Insignificante No
B: mesofilos,
Itermofllos, hongos, Baja Baja No
Pulpa evadura_s y
concentrada lactobacillus.
de manzana Q: regtc_)s de . .
plaguicidas, Media Insignificante No
patulina.
F: no hay Insignificante Insignificante No
B: mesofilos,
Itermofllos, hongos, Baja Baja NoO
Pulpa evadura_s y
lactobacillus.
concentrada - -
de pera Q: re_S|_duos de _ o
plaguicidas, Media Insignificante No
patulina.
F: no hay. Insignificante Insignificante No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Analisis de riesgos en materias primas

Evaluacion de riesgos

¢ Es este
peligro un
peligro
significativo?

Listade
materias
primas
utilizadas

Identifique los peligros

conocidos Severidad Probabilidad

— _ (SiNo)
B: coliforme fecales,
IEschenchla coli, hongos, Alta Baja Si
Pulpa _evadyras, sa!monell_a,
concentrada Ilster|a§, _allymclobacnlus.
de pifia Q: arsenico, plomo, _ o
cobre, zinc, hierro, Media Insignificante No
estafio, didxido de azufre.
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: mesofilos, termofilos,
Pulpa hongos, _Ievaduras y Baja Baja No
concentrada 'a"t‘?b‘f"c"“{s-. -
de tomate Q: acido Iactlcc_),_patulma, Media Insignificante No
restos de plaguicida.
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: cuenta total, coliforme, : .
conzglna?ada hongos, Ievaduras: - Bajé - B-aj-a "o
de mango Q: restos de plaguicidas. Media Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
Acido B: no hay. Insignificante Insignificante No
ascorbico | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
(CsHgOg) F: no hay. Insignificante Insignificante No
Acido malico B: levaduras. _ ng_a Ins!gn!f!cante No
(C4HeOs) Q: no hay. Ins!gn!f!cante Ins!gn!f!cante No
41765 F: no hay. Insignificante | Insignificante No
Acido acético B: no hay. Ins?gn?ﬁcante Ins?gn?ﬁcante No
(CH,COOH) Q: no hay. Ins!gn!f!cante Ins!gn!f!cante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
f . B: Ninguno. Ninguna Ninguna No
A?g ?_'cgn)c ° Q: Metales pesados. Medio Insignificante No
6T F: Ninguno. Ninguna Ninguna No
B: no hoy. Insignificante Insignificante No
Sal Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: puntos negros, basura. | Insignificante Insignificante No
B: no hay. Insignificante Insignificante No
Goma guar | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: hongos, levaduras,
coliformes, Escherichia Baja Insignificante No
Especias | coli.
Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
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Continuacion de la tabla XVI.

B: coliformes,
Escherichia coli, hongos,

Alta Insignificante No
levaduras, S. aureus,
Apio salmonela.
Sr;ig?sms de plaguicidas, Media Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: coliforme, Escherichia
coli, hongos, levaduras, Alta Insignificante No
Cebollaen |S. aureus, salmonela sp,
polvo BACILLUS SPP.
Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: restos de insectos. Insignificante Insignificante No
B: recuento total
aerobios, hongos,
Caramelo levaduras, S. aureus, Alta Insignificante No
(Clase IV) sal!'non(_alla, Escherichia
coli, coliforme.
Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: conteo total, hongos,
levaduras, coliformes, Alta Insignificante No
Glutamato | Escherichia coli,
monosadico | salmonella sp.
Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
IB. conteo to_tal, hongos'y Baja Insignificante No
Annato evaduras, elictobacter. - o
Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: Enterobacterias,
enterovirus, R
Cryptosporidium, Giardia Alto Insignificante No
Agua i(gtecs:rinalis.
: Cloro, . S
TrihalometaNos, nitratos. Medio Insignificante No
F: Carbon agtlvado por Insignificante Bajo No
arrastre del filtro.
B: hongos y levaduras. Media Insignificante No
Aziicar Q: no hay.. . Insignificante Insignificante No
F: presencia de tierra, . . .
. . Baja Media Si
ceniza o bagacillo.
_ B: no aplica. Insignificante Insignificante No
Pimienta - T =
negra Q: no hay. Ins!gn!f!cante Ins!gn!f!cante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
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Continuacion de la tabla XVI.

B: coliforme, hongos,
Sabor levaduras, conteo total, Baja Insignificante No
artificial a | Escherichia coli.
almeja Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: no hay. Insignificante Insignificante No
Sabor limén | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
F: no hay. Insignificante Insignificante No
Sabor B: no aplica. Insignificante Insignificante No
artificiala | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
frutas F: no hay. Insignificante Insignificante No
Sabor B: no hay. Insignificante Insignificante No
artificial a | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
manzana | F: no hay. Insignificante Insignificante No
Sabor B: no hay. Insignificante Insignificante No
artificial a | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
pera F: no hay. Insignificante Insignificante No
Sabor B: no aplica. Insignificante Insignificante No
artificiala | Q: no hay. Insignificante Insignificante No
maracuya | F: no hay. Insignificante Insignificante No
B: no hay. Insignificante Insignificante No
Envase de —— - - =
. Q: Oxido, barniz. Media Insignificante No
aluminio - ~ - =
F: objetos extrafios. Baja Insignificante No
B: no hay. Insignificante Insignificante No
Tapa de —— - - =
L Q: 6xido, barniz. Baja Insignificante No
aluminio — =
F: no hay. Insignificante Insignificante No
Fuente: elaboracion propia.
4.5. Andlisis de riesgo en las etapas de proceso de llenado

A continuacion, se presenta el andlisis de riesgo en las etapas de proceso

de llenado.
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Paso en el
proceso

1.1 Recepcion
materia prima

Tabla XVII.

Tipo de peligro

Q: metales pesados,

Evaluacion del riesgo

Severidad‘ Probabilidad ‘

Alta baja

Andlisis peligros

Medidas de control

Certificado de

¢Es un peligro
significativo?
(Si/No)

PCC/PPR-
O/CP

CpP

insectos, restos de
semilla

proveedores.

patulina, pesticidas proveedores.

Certificado de

proveedores,
B: Escherichia coli, ) inspeccion de .
salmonella Alta baja transporte, certificado S cp

de andlisis para cada
recepcion.

F: materiales
extrafios, restos de Media insignificante Certificacion de No B

Paso en el
proceso

Evaluacién del riesgo

Tipo de
Severidad

peligro

Probabilidad

Medidas de
control

SEs un
peligro
significativo?

PCC/

PPR-O/CP

Justificacién

Q: metales Es un control
: - preventivo disefiado
pesa_dos, alta baja Certificado de Si CP para minimizar el
patulina, proveedores. . .
esticidas. riesgo de p_ellgros de
P inocuidad.
Certificado de No es un PCC,
proveedores,
. ; - porque no es la
B: inspeccion de dltima etapa que
., Escherichia . transporte, P -
s | bR oo | O P | ol peige
salmonella. andlisis para posteriores que
cada . .
- eliminan el peligro.
recepcion.
F: materiales
fg;;ig%sé Certificacion
h media insignificante de No _
insectos,
proveedores.
restos de
semilla.
0: 6xido Certificacion
CoL medio insignificante de No _ _
barniz
proveedores.
B: Recuento
aerdbico en
placa
Recuento de e
i Certificacion
1.2 Recepcion | mohos 'y de
material de levaduras . L
medio insignificante proveedores, No _ _
empaque Recuento de inspeccion de
coliformes p
transporte.
totales
Recuento de
Escherichia
coli.
F: materiales . L Control de
- medio insignificante No _ _
extrafios. proveedores.
21 Q . Buenas
Almacenamien | contaminai media insignificante racticas de No
to en BM 6n con 9 P - -
S manufactura.
pesticidas.
2:2 Programa
Almacenamien . L 9
B: plagas alta insignificante | contra plagas, No _ _
to de ME en
BM BPM.
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Continuacion de la tabla XVII.

No es un PCC,
E: materiales Buenas porque no es la
e>.<traﬁos practicas de Ultima etapa que
astillas d’e alta baja manufactura, Si No controla el peligro.
madera inspeccion de Existen fases
) tarimas. posteriores que
eliminan el peligro.
3.1 Transporte | Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
abodegade | B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
control de E i Ni Ni Ni N
operaciones : ninguno inguno inguno inguno o _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Inspeccion de
B: infraestructura
Cladosporiu insignifican insignificante que,cubre la No _ _
te linea.
m Andlisis de
3.2 Transporte
a lineas por envase
banda aérea Buenas No es un PCC,
practicas de porque no es la
F: polvo manufactura ultima etapa que
~p ’ bajo media ) Si No controla el peligro.
insectos en la cabina :
Existen fases
que cubre toda -
la linea aérea. posteriores que
) eliminan el peligro.
ini Ni Ni Ni N
3.3 Transporte Q. ninguno inguno inguno inguno o _ _
B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
bodega BPT — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _
Q: Cloro, Plan HACCP
; ' L de agua,
Trihalometan medio insignificante monitoreo de No _ _
0s, nitratos. A
4. Agua cloro diario.
-0 B: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
potable - -
F: Carbon
activado por | insignifican bajo Ipspecuon de No B B
arrastre del te filtro de malla.
filtro.
BPM, Matrices
de limpieza
Q: residuos | insignifican insignificante CIP/COP No
de limpieza. te 9 planes - -
maestros de
limpieza.
Buenas
5. Jarabe de B: hongos y medio insignificante practicas de No _ _
. levaduras manufactura y
azucar
de personal.
No es un PCC,

. ) porque no es la
zhgparsmlgas, HACCP de Ultima etapa que
séliéoé medio media jarabe de Si No controla el peligro.
extranos azUcar. Existen fases

’ posteriores que
eliminan el peligro.
Q: restos de gzgﬂs'tric))l%l
quimicos por limpieza
limpieza, medio insignificante P ) No _ _
HACCP de
agua no -
apropiada agua, matriz
) CIP y COP.
6. Formulacion | B: !Bugnas No es un PCC,
Stafilococcu practicas de porque no es la
manufactura y e
S aureus, tltima etapa que
) " de personal . -
Shigellas, alto medio limoieza de' Si No controla el peligro.
Salmonella, p Existen fases
o manos, control X
Escherichia de plagas en posteriores que
coli, plagas. tflé?ea eliminan el peligro.
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Continuacion de la tabla XVII.

Buenas
préacticas de

F: solidos de - manufactura y
etapas alto insignificante No _ _
anteriores de p‘?fs"“a"
’ utilizar
redecilla.
Lo T BPM. Matrices
(?é Iri?s“jis(z)as |n3|g?e|f|can insignificante de limpieza No _ _
pleza. CIP / COP.
No esun PCC/
B: PPR-O / CP, porque
rr{icroorganis no es una etapa
mos Buenas disefiada para
rovenientes medio bajo practicas de Si No controlar este
7. Filtracion ge manufactura. peligro. Existen
’ formulacion fases posteriores
’ que eliminan el
peligro.
Buenas Es un PCC, ya que
F: residuos préacticas de la etapa esta
s6lidos de ) manufactura e . disefiada para
etapas alto bajo inspeccion Si Age eliminar o reducir el
anteriores. periddica de peligro a un nivel
filtro. aceptable.
Q: residuos | insignifican . BPM, Matrices
de limpieza te bajo de limpieza No _ _
’ CIP / COP.
No es un PCC/
PPR-O / CP, porque
B: Buenas no es una etapa
patégenos racticas de disefiada para
provenientes medio bajo n?anufactura Si No controlar este
de ersonal Y peligro. Existen
formulacion. p ’ fases posteriores
8. Tanque de que eliminan el
balance peligro.
No esun PCC/
PPR-O / CP, porque
F: sélidos BPM, no es una etapa
. disefiada para
del ambiente mantener el
) . . controlar este
si se alto bajo tanque Si No ]
) peligro (es
mantiene cerrado en | .
abierto todo momento controlada mediante
' ’ programas de
prerrequisitos y
operativos).
c?e; Iriﬁé)?ggas InSIQ:\;ﬂcan insignificante BPM, POES. No _ _
Validacion de
temperatura y
tiempo en Es un PCC, ya que
B: ) la etapa esta
9. ) . . . pasteqr|zgdor, . disefiada para
Pasteurizador Es_cherlchla medio bajo BPM I|mp|eza Si Aee eliminar o reducir el
coli. de equipo. " )
Verificacion de IO AU
. aceptable.
parametros en
panel.
F: ninguno |n5|g?e|f|can insignificante Ninguna _ _ _
10. Q: ninguno |nS|g?e|f|can insignificante Ninguna _ _ _
Despaletizado
de envase N Programa
vacio B: plagas alto insignificante | contra plagas, No _ _
BPM
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Continuacion de la tabla XVII.

F: materiales No es un PCC /
e>.<traﬁos PPR-O / CP, porque
. ’ Buenas no es una etapa
astillas de P o
madera ) practicas de ) disefiada para
. alto bajo manufactura, Si No controlar este
provenientes h - f -
de inspeccion de peligro. EX|_sten
almacenami tarimas. fases posteriores
que eliminan el
ento. )
peligro.
Certificacion
11. Q: Tintas. medio Insignificante de No - -
Cadificacion de proveedores.
envase B: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno B .
F: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno B .
No es un PCC/
PPR-O / CP, porque
no es una etapa
disefiada para
Q: aire no ’ } Inspeccion de . controlar este
estéril. medio bajo filtros de aire. Si No peligro (es
controlada mediante
programas de
prerrequisitos y
12. Limpieza B Operativos).
con aire m'icroor anis Inspeccion de
comprimido mos 9 infraestructura
estéril . insignifican . que cubre la
provenientes bajo : A No _ _
d te linea aérea.
e P
Anélisis de
transporte envase
aéreo. )
Es un PPR-O, la
F: Materiales BPM, medida de control
extrafio que alto bajo validacién de Si PPR-O tiene un efecto
pueda traer presion considerable para
el envase. utilizada. reducir el peligro
(Fisico).
SSOP, BPM
Q: residuos insignifican limpieza
quimicos de gte bajo adecuada de No _ _
limpieza. valvulas
llenadoras.
Es un PPR-O, la
13. Llenado B: Verificacion de mt?gr:iau?]ee?ggttcr)m
microorganis media baja temperatura Si PPR-O ot
mos de llenado consicerable para
' ' reducir el peligro
(Biologicos).
F: materiales Lo inspeccion de
~ alto insignificante . No _
extrafios. filtro.
Q: nitrgeno Certificacion
L mezclado . L
14. Inyeccion con otros bajo insignificante de No _ _
de lrjltrq(?(;sno compuestos. proveedores.
‘qul B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
Q: contacto Buenas
coln5t-rosleuig%n con medio insignificante préacticas de No _ _
interna 2n alse lubricantes. manufactura.
! L eV B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
caliente — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
16. Inspeccion | B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
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Continuacion de la tabla XVII.

Control del
Q: Quimicos agua.
de calderas Medio Insignificante Control de No - -
17. Vapor (aminas). dosificacién de
quimico.
B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Es un PPR-O, la
18. Sr:ganismos validacion de mt?gr;deauiee(fzggtt;o'
dSots tre;]nln"lrgtr:]t; termoresiste bajo bajo terné)eer;atgra y St A considerable para
€ tempe ntes. po- reducir el peligro
(Bioldgico).
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
19.'Agua‘qe B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
recirculacion — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
B:
patégenos
20. proveniente baio insignificante APPCC de No
Enfriamiento | de agua de ! 9 agua. - -
enfriamiento,
termdfilos.
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
21. Inspeccioén | B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
19. Empacado | B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
ini i i i N
22 Codificado Q. n_|nguno N!nguno N!nguno N!nguno [¢] _ _
. B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
de caja — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
23. — - - -
. B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
Emplasticado — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
24. Paletizado B‘: ninguno . Nl|ng.u.n0 Ninguno Ninguno No _ _
F: golpes en | insignifican Control de
alta No _
el envase. te procesos. -
" Q: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _
25. COd'.ﬂCado B: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No
de tarima — - - -
F: ninguno Ninguno Ninguno Ninguno No _ _

Fuente: elaboracion propia.

Después del analisis de peligros en el proceso de llenado se determinaron

los puntos criticos de control y los programas prerrequisitos operativos.
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Tabla XVIII.

Paso en el
proceso

Puntos criticos de control y PPR-O del proceso de llenado

PCC / PPR-O

/| CP

Justificacion

Limites

Es un PCC, ya que la etapa esta filtro de acero inoxidable de
7. Filtracion PCC disefiada para eliminar o reducir el 0.03" en buen estado
peligro a un nivel aceptable. ' )
9 Es un PCC, ya que la etapa esta Temperatura 90,5+ 2,5°C
Pasteur.izador PCC disefiada para eliminar o reducir el Tiempq 50 segundos
peligro a un nivel aceptable. aproximadamente.
lzéé_:]maﬁ)rl:za E§ un PPR-O, la meo!ida de control 3
comprimido PPR-O tiene un e_fecto C(_)n3|derla_ble para Presion
estéril reducir el peligro (Fisico).
Es un PPR-O, la medida de control
13. Llenado PPR-O tiene un efecto considerable para Temperatura 85,5- 90,5°C
reducir el peligro (Bioldgicos).
18. .
- Es un PPR-0O, la medida de control o
Sosteglmlento PPR-O tiene un efecto considerable para Temperatura mayor a 80°C
e . . i Tiempo 3 minutos.
reducir el peligro (Biologico).
temperatura

Fuente: elaboracion propia.

4.6. Validaciones de PPR-O

Para la validacion se utilizaron 30 envases en los cuales se colocaron

4 tipos de peligros en el interior: astillas de madera, tuercas, pedazos de

plastico y pedazos de toalla de papel. Se utilizaron envases distintos a la

produccion en curso; se colocaron 5 envases libres de peligros al inicio de los

envases con peligros y 5 envases libres de peligros al final. Se utilizaron

5 envases por tipo de peligro.
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Figura 4. Peligros fisicos

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIX. Validacion para limpieza con aire comprimido estéril

Envase Madera Tuerca Plastico Papel
1 Si Si Si Si
2 Si Si Si Si
3 Si Si Si Si
4 Si Si Si Si
5 Si Si Si Si

Fuente: elaboracion propia.
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Temperatura (°C)

Figura 5. Néctar de pifia
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Promedio transcurso produccion (°C)
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Limite inferior holding (°C)

Limite superior exhauster (°C)

Fuente: elaboracion propia.
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Temperatura (°C)

Figura 6. Néctar de melocoton
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 7. Mix de frutas
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Fuente: elaboracion propia.
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Temperatura (°C)

Figura 8. Bebida de pera
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 9. Bebida de manzana

90

80

~N
o

Temperatura (°C)
[e)]
o

(%4
o

40

30
0 2 4 6 8 10 12 14 16
Tiempo (min)

Color Descripcion
Promedio inicio produccion (°C)
Promedio transcurso produccion (°C)
Limite inferior llenadora (°C)

Limite inferior holding (°C)

Limite superior exhauster (°C)

Fuente: elaboracion propia.
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Temperatura (°C)

Figura 10. Céctel de vegetales
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Fuente: elaboracion propia.
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Temperatura (°C)

Figura 11. Céctel de vegetales, sabor almejas
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Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XX. Limites para néctares y bebidas de frutas
. Néctares y o Teorico o
Limites bebidas (°C) Desviacion C) Error (%)
Llenadora 87,50 0,58 88,00 0,57
Sostenimiento 84,45 0,98 83,50 1,14
Enfriamiento 38,53 2,15 40,50 4,86

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXI. Limites para cOcteles de vegetales
Coeieles Desviacion VESTIHD Error (%)
Llenadora 87,58 0,54 88,00 0,48
Sostenimiento 85,73 2,25 83,50 2,67
Enfriamiento 47,92 1,92 46,00 4,17

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII.

Acciones correctivas

Limite critico MONITares Accién correctiva
&Quién? ¢Cuando?
1. Remplazo del filtro
dafiado.
2. Retencién del producto
envasado desde la dltima
1. Filtro bien inspeccién conforme del
colocado. 1. Posicion Unavezal | filtro.
7. Filtracién Inspeccién Operario de mes o cuando | dor inicia el
: 2. Libre de 2. Estado del visual turno se haga El operador |z|c_|a €
perforaciones filtro. limpieza COP | Proceso cuanl 0 il
anormales. Se reemplaza el filtro.
* Se revisa el nuevo
filtro y verifica la
integridad y posicion.
1. Se da aviso a calidad
2. Calidad realiza los
1. Temperatura . S, célculos necesarios para
90,5+ 2,5°C 1. Temperatura ;:su:rzltz;ﬁ(;c;r; Operario de el ajuste del proceso de
9. Pasteurizador terr? eratura turno, cada hora forma inmediata.
2. Fluio pflu'o y laboratorista 3. Si la solicitud no se
2. Flujo -l 0. atiende de forma
inmediata, se detiene
produccion.
1. Avisar a suministros
12. Limpieza i o 2. Surmmstros se encarga
- Visualizacion . de calibrar .
con aire i ” - ) cada seis - s
S 1. Presion 1. Presion de presion en Laboratorista 3. si la solicitud no se
comprimido . horas .
- manoémetro. atiende de manera
estéril h N
inmediata, detener el
envio de envase .
Visualizacion 1. Notificar al encargado
de de linea
temperatura 2. Encargado arregla la
en panel y - temperatura de vapor en
12. Llenado 1 Temperoatura 1. Temperatura verificacion Auxiliar d_e cada hora la etapa previa.
85-90 °C laboratorio N e
de 3. Si la solicitud no se
temperatura atiende de manera
enel inmediata, detener la
producto. produccion.
1. Notificar al encargado y
Medicién de a suministros si el
1. Temperat:Jra 1. Temperatura temperatura incumplimiento es con
18. mayor a 80 °C del producto Auxiliar de temperatura
Sostenimiento velgcidad eny laboratorio cada 8 horas 2 S?Jministrés arregla la
de temperatura 2. Tiempo 3 2. velocidad de | ) N d
minutos la banda. el panel de temperatura de vapor y
’ control. encargado arregla la
velocidad de banda.
1. Temperatura éé’}'iﬂte'gcgirjl encargado
.46 +8 °C para 1. Temperatura Medicién de incumplimiento es con
jugo de tomate. temperatura temperatura
19. 40,5+3 °C del productoy | Encargado de i .
Enfriamiento néctares. : velocidad en linea cada 2 horas 2 El operador defiene la
2. velocidad de el panel de linea y drena el agua del
2. Tiempo 12 la banda. cpontrol exhauster
" p ’ 3. Sigue con produccién
minutos.
normal.

Fuente: elaboracion propia.
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5. INTERPRETACION DE RESULTADOS

El andlisis de materias primas se realiz6 para los ingredientes de néctar de
pifia y melocotén, bebida de pera y manzana, para mix de frutas, coctel de
vegetales y coctel de vegetales sabor almeja. Se evaluaron los peligros fisicos,
quimicos y bioldgicos que estos pudieran contener. Segun el analisis en las
tablas XV y XVI, la materia prima que puede ser un foco de contaminacion es la
pulpa concentrada de pifia por el tipo de microorganismos que se pueden
desarrollar en su interior; por esto mismo, este concentrado hay que mantenerlo
a una temperatura de 5 °C segun la ficha técnica proporcionada por el

proveedor.

Esta materia prima se mantiene bajo control mediante la verificacion de la
graficadora de temperatura del cuarto frio en la bodega de materia prima. Para
tener un mejor control de las materias primas se maneja un programa de control
de proveedores, el cual consiste en realizar auditorias de inocuidad y calidad a

los proveedores con una frecuencia dada por el tipo de proveedor a evaluar.

En la figura 3 se muestra el diagrama de flujo del proceso del cual se basé
la descripcion del proceso y el andlisis de peligros del proceso de llenado de
bebidas, néctares y cécteles de vegetales en envase de aluminio. El diagrama

fue verificado in situ con el supervisor del area.

Luego del analisis de peligros para el proceso realizado en la tabla XVII
para los peligros fisicos, quimicos y biolégicos que pueden atentar con la
inocuidad del producto se determiné que la pasteurizacion es el PCC para los

peligros bioldgicos; el filtro es el PCC para los peligros fisicos en el producto y
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la limpieza del envase con aire comprimido es el PCC para peligros fisicos en

los envases de aluminio.

Los PPR-O para el proceso son: el sostenimiento de temperatura para los
peligros bioldgicos del producto, ya que este es parte del proceso térmico y
termina de eliminar los microorganismos que pudieron entrar al producto en el

transcurso hasta la colocacion de la tapadera y para esterilizar el envase.

Al realizar las validaciones se determin6 que el proceso de enfriamiento es
un punto del proceso donde hay que llevar un control en la temperatura del
agua de recirculacion para evitar que el producto salga muy caliente a la
empacadora, se definib6 como un PPR-O ya que no es un punto donde se le

pueda agregar un peligro fisico, quimico o biolégico al producto.

En las figuras 5 a la 11 se muestran los promedios de las validaciones
para el llenado, sostenimiento de temperatura y enfriamiento durante los meses
de junio, julio, agosto y septiembre para los productos de néctar pifia y
melocotdn, bebida pera y melocotén, mix de frutas, cOctel de vegetales y coctel

de vegetales sabor almeja.

En las figuras 6, 8 y 10 se ve que la validacion al inicio de produccién esta
por debajo del limite de llenado proporcionado por el area de calidad, y al tener
una temperatura baja de llenado indica que el producto no llevé un pasteurizado
adecuado y el este podria contener peligros bioldégicos que lleguen al

consumidor.

Antes de que el producto pase a la llenadora este pasa por una valvula
seguro que mide la temperatura del producto, y si la temperatura no esta en

estandar el producto es recirculado al pasteurizador hasta que llegue a la
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temperatura adecuada y puede pasar a la siguiente etapa. Al realizar las
indagaciones para determinar porque el producto estaba llegando a la llenadora
a una temperatura baja, se descubrio que al realizar el proceso de lavado CIP
de la linea; se desconecta la valvula para que el CIP pueda circular por las
tuberias y al terminar el lavado algunos operadores no regresan la valvula a su

posicion original.

Se procedi6 a dar capacitaciones al personal para informar sobre la
importancia de mantener la valvula activa y regresarla a su estado original

después de realizar los lavados con CIP en la linea.

En las mismas validaciones se determind que cada cierto tiempo el
producto sobrepasa o0 esta muy cercano el limite superior establecido para el
proceso de enfriamiento, como se muestra en las figuras 6, 7, 10 y 11 para la
gréfica de transcurso de produccion. Se determiné que esto se debe a que no
se lleva un control de temperatura en el agua de recirculacion. Este problema
es mas frecuente en céctel de vegetales y coctel de vegetales sabor almeja ya
que este producto es mas denso que el resto de los productos por lo que el
enfriamiento requiere que el agua de enfriamiento esté a una temperatura

menor 0 que sea cambiada con mayor frecuencia.

Para la validacion de la limpieza del envase con aire comprimido se
obtuvo un resultado satisfactorio (tabla XIX), ya que todos los peligros fisicos
colocados en el interior del envase fueron removidos y no llegaron al producto

final.

Los limites establecidos por el area de calidad presentan una variacion
leve con los promedios de las validaciones en los puntos de llenado,

sostenimiento de temperatura y enfriamiento, en la tabla XX y XXI se presenta
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el andlisis estadistico para néctares y bebidas de fruta, y para cécteles de
vegetales. Agrupados de esta manera por la similitud en las propiedades en
cada tipo. Para los néctares y bebidas de frutas se obtuvieron valores de
temperatura de 87,50+0,58 °C con una variacion de 0,57 % para el proceso de
llenado, una temperatura de 84,45+0,98 °C con una variacion del 1,14 % para el
sostenimiento de temperatura y 38,53+2,15 °C con una variacion del 4,86 %

para el enfriamiento del producto.

En la tabla XXl se analizaron los cécteles de vegetales, se obtuvo una
temperatura de 87,58+0,54 °C con una variacion del 0,48 % para el proceso de
llenado, una temperatura de 85,73+2,25 °C con una variacion de 2,67 % para el
sostenimiento de temperatura y de 47,92+1,92 °C con una variacion del 4,17 %

para el enfriamiento del producto.

Las acciones correctivas a realizar en caso de que los PCC o PPR-O del
proceso fallen se describe en la tabla XXI, en todos los casos se debe de
notificar al supervisor de la linea sobre el fallo de alguno de estos puntos y el
sera el encargado de pasar la informacién a quien corresponda y determinar si
se requiere detener la produccion. Para el monitoreo de los controles se
utilizaran registros apropiados con las variables a controlar y los limites

proporcionados por el area de calidad.
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CONCLUSIONES

La materia prima mas critica es el concentrado de pifia, ya que este debe
mantenerse en refrigeracion por el tipo de microorganismos que pueden

contener.

Los puntos criticos de control del proceso estdn en la filtracion,

pasteurizacion y el soplado de envase con aire comprimido.

El proceso de llenado y el sostenimiento de temperatura son los PPR-O

del proceso.

Dado que no se lleva un control de temperatura para el agua de
recirculacion del enfriamiento se definié este punto como un PPR-O.

El limite actual de llenado varia un +0,57 % del valor obtenido en las
validaciones, por lo que el limite propuesto por el area de calidad se

cumple

El limite actual para sostenimiento de temperatura varia un +1,13 % para
néctares y +2,67% para cocteles de vegetales en los valores obtenidos
en las validaciones, por lo que el limite propuesto por el area de calidad

cumple.

El limite actual para el proceso de enfriamiento varia +4,86 % para
néctares y bebidas, y un +4,17 % para cocteles debido a la ausencia de

control que se lleva en esta etapa.
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RECOMENDACIONES

Llevar un control de temperatura en el agua de recirculacion utilizada en

la etapa de enfriamiento, cambiar el agua cada 2 horas como maximo.

Revisar el estado de la valvula de seguridad de la llenadora antes de

iniciar la produccion.

Capacitar al personal sobre la importancia del proceso térmico.

Para el limite de temperatura en el proceso de enfriamiento colocar
Unicamente limite superior, ya que el limite inferior no afecta con la

calidad e inocuidad del producto.

Evaluar cambiar el limite superior para el proceso de enfriamiento en
cécteles de vegetales a un limite de temperatura mas bajo, para evitar

problemas futuros en bodegas.

Dar capacitaciones periédicas sobre el llenado de registros de

monitoreos.

Realizar un analisis microbiolégico completo a las materias primas cada
seis meses, como frecuencia inicial, para comprobar la validez de los
certificados de calidad enviados por el proveedor. Dependiendo de

estos resultados se definira su frecuencia.
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8. Realizar un andlisis quimico después del lavado de equipos para

verificar que no queden residuos de quimicos.
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APENDICES

Apéndice 1. Datos calculados

Promedio temperaturas néctar de melocoton inicio produccion

Tiempo

Logg2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio

H Lo 1 OC o o o o o
(min) 991 (°C)  “(eq) C) Q) °C) °C)
0,00 85,42 85,89 85,27 84,74 86,59 85,58
0,50 84,76 85,58 83,86 84,01 86,47 84,93
1,00 84,64 85,37 83,51 83,44 86,25 84,64
1,50 84,87 85,30 83,53 83,14 85,92 84,55
2,00 84,86 84,95 82,97 83,09 85,78 84,33
2,50 84,44 84,82 82,98 83,02 85,41 84,13
3,00 84,21 83,66 82,88 82,45 84,75 83,59
3,50 83,30 82,05 82,38 81,33 83,90 82,59
4,00 76,51 74,96 70,96 75,78 75,62 74,77
4,50 69,30 67,61 60,47 65,91 68,10 66,28
5,00 63,44 61,61 55,86 59,61 63,51 60,81
5,50 59,10 58,71 53,54 56,52 60,49 57,67
6,00 57,18 56,41 51,16 54,24 58,08 55,41
6,50 55,88 55,03 49,93 53,00 56,52 54,07
7,00 54,72 53,93 48,98 51,92 54,43 52,80
7,50 53,60 52,47 47,86 50,62 52,69 51,44
8,00 52,55 50,58 46,72 49,69 51,23 50,15
8,50 51,46 49,17 45,89 48,66 50,10 49,05
9,00 50,55 48,25 44,98 47,72 49,08 48,12
9,50 49,37 47,29 44,11 46,55 47,99 47,06
10,00 48,54 46,49 43,44 45,96 47,12 46,31
10,50 47,62 45,71 42,85 45,24 46,16 45,52
11,00 46,32 44,84 42,09 44,09 44,71 44,41
11,50 45,51 44,31 41,38 43,47 44,26 43,78
12,00 44,51 43,47 40,78 42,54 43,34 42,93
12,50 43,27 42,49 39,92 41,63 42,71 42,00
13,00 42,51 41,60 39,31 40,62 41,68 41,14
13,50 41,54 40,82 38,65 39,98 40,90 40,38
14,00 40,58 40,04 38,06 39,29 38,89 39,37
14,50 39,76 39,15 37,57 38,95 38,08 38,70
15,00 35,91 38,21 38,35 37,46 38,13 37,61
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas néctar de melocoton transcurso de produccion

Tiempo Loggl Logg?2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio (°C)

(min) (°C) (°C) (°C) (°C) (°C)

0,00 89,33 89,93 89,28 89,40 90,65 89,72
0,50 86,88 87,76 85,36 86,60 88,24 86,97
1,00 86,66 86,65 85,53 85,36 86,53 86,15
1,50 86,39 86,24 84,86 85,13 86,13 85,75
2,00 85,84 85,98 85,14 84,93 85,69 85,52
2,50 85,52 85,82 85,07 85,18 85,33 85,38
3,00 85,12 85,19 85,66 85,88 85,34 85,44
3,50 84,46 84,48 85,38 84,80 84,97 84,81
4,00 84,60 84,90 84,40 84,61 83,94 84,49
4,50 80,27 82,24 82,46 80,11 81,19 81,25
5,00 74,45 78,23 76,29 73,02 76,44 75,68
5,50 67,55 73,21 70,84 66,28 69,51 69,48
6,00 61,60 67,31 65,05 60,11 62,54 63,32
6,50 57,08 61,72 60,83 56,54 58,92 59,02
7,00 54,32 58,52 58,11 54,29 56,19 56,29
7,50 53,04 54,85 55,45 52,66 54,07 54,01
8,00 51,40 52,77 53,99 51,42 52,02 52,32
8,50 50,60 51,71 52,50 50,59 51,01 51,28
9,00 49,72 50,56 51,14 49,85 50,10 50,27
9,50 48,87 49,28 50,20 48,89 48,56 49,16
10,00 48,22 48,57 49,01 48,19 47,59 48,31
10,50 47,54 47,57 47,53 47,15 46,66 47,29
11,00 47,18 46,44 46,37 46,24 45,88 46,42
11,50 46,36 45,51 45,56 4541 44,98 45,56
12,00 45,65 44,71 44,92 44,25 44,09 44,72
12,50 44,98 43,64 43,95 43,31 43,38 43,85
13,00 43,96 42,84 43,05 42,47 42,38 42,94
13,50 43,32 41,72 42,45 41,76 41,57 42,16
14,00 42,69 40,93 41,57 41,05 40,92 41,43
14,50 42,35 39,93 41,06 40,56 40,25 40,83
15,00 41,79 39,98 40,62 40,34 40,82 40,71

82



Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas néctar de pifia inicio produccion

Tiempo Loggl Logg2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio (°C)

(min) (({®) (({®) (({®) (°C) (°C)

0,00 85,45 87,78 85,07 84,81 87,26 86,07
0,50 84,76 85,71 83,86 84,01 86,47 84,96
1,00 84,64 85,37 83,51 83,44 86,25 84,64
1,50 84,87 85,30 83,53 83,14 85,92 84,55
2,00 84,86 84,95 82,97 83,09 85,78 84,33
2,50 84,44 84,82 82,98 83,02 8541 84,13
3,00 83,76 84,39 82,67 82,70 85,03 83,71
3,50 82,85 82,17 81,46 81,37 84,22 82,42
4,00 76,51 74,96 70,96 75,78 75,62 74,77
4,50 69,30 67,61 60,47 65,91 68,10 66,28
5,00 63,44 61,61 55,86 59,61 63,51 60,81
5,50 59,10 58,71 53,54 56,52 60,49 57,67
6,00 57,18 56,41 51,16 54,24 58,08 5541
6,50 55,88 55,03 49,93 53,00 56,52 54,07
7,00 54,72 53,93 48,98 51,92 55,04 52,92
7,50 53,60 52,47 47,86 50,62 53,46 51,60
8,00 52,55 51,14 46,72 49,69 52,24 50,47
8,50 51,46 50,00 45,89 48,66 51,49 49,50
9,00 50,55 49,02 44,98 47,72 50,54 48,56
9,50 49,37 48,03 44,11 46,55 49,49 47,51
10,00 48,54 47,25 43,44 45,96 48,63 46,76
10,50 47,62 46,57 42,85 45,24 47,74 46,00
11,00 46,52 45,85 42,09 44,09 46,55 45,02
11,50 45,68 45,15 41,38 43,47 46,09 44,35
12,00 44,88 44,55 40,78 42,54 45,17 43,58
12,50 44,10 43,61 39,92 41,63 44,37 42,73
13,00 43,42 42,78 39,31 40,62 43,41 41,91
13,50 42,68 42,32 38,99 39,98 42,62 41,32
14,00 41,70 42,43 38,36 39,29 41,37 40,63
14,50 40,95 41,87 37,77 38,88 40,51 40,00
15,00 40,26 41,26 37,25 38,63 39,86 39,45
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas néctar de pifia transcurso de produccion

Tiempo | Loggl Logg2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio
(min) (°C) (°C) (°C) (°C) (({®) ((®)
0,00 89,25 90,03 89,09 89,54 90,30 89,64
0,50 86,88 87,76 85,36 86,60 88,24 86,97
1,00 86,66 86,65 85,53 85,36 86,53 86,15
1,50 86,39 86,24 84,86 85,13 86,13 85,75
2,00 85,84 85,98 85,14 84,93 85,69 85,52
2,50 85,52 85,82 85,07 85,18 85,33 85,38
3,00 85,18 85,56 85,19 85,28 85,02 85,25
3,50 84,59 85,02 85,54 85,05 84,60 84,96
4,00 84,60 84,90 84,40 84,61 83,94 84,49
4,50 80,27 82,24 82,46 80,11 81,19 81,25
5,00 74,45 78,23 76,29 73,02 76,44 75,68
5,50 67,55 73,21 70,84 66,28 69,51 69,48
6,00 61,60 67,31 65,05 60,11 62,54 63,32
6,50 57,08 61,72 60,83 55,95 58,92 58,90
7,00 54,32 58,52 58,11 53,42 56,19 56,11
7,50 52,30 54,85 55,19 51,33 54,07 53,55
8,00 50,85 52,77 53,46 50,29 52,02 51,88
8,50 48,82 51,47 51,49 49,41 51,01 50,44
9,00 47,40 50,15 49,99 48,74 50,10 49,28
9,50 46,20 48,49 48,97 47,66 48,56 47,97
10,00 44,97 47,54 47,64 46,83 47,59 46,92
10,50 44,07 46,45 46,37 45,85 46,66 45,88
11,00 43,28 45,29 45,35 44,75 45,88 44,91
11,50 42,28 44,41 44,60 44,01 44,98 44,05
12,00 41,66 43,59 43,73 42,88 44,09 43,19
12,50 40,90 42,52 42,84 42,02 43,38 42,33
13,00 40,22 41,80 42,04 41,23 42,38 41,53
13,50 39,57 40,68 41,33 40,43 41,57 40,72
14,00 38,96 39,90 40,72 39,76 40,92 40,05
14,50 38,51 39,01 40,19 39,18 40,25 39,43
15,00 38,09 38,10 39,93 38,94 39,80 38,97
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas mix de frutas inicio produccion

Logg2 (°C) Logg3 (°C) Logg4 (°C)

0,00 85,72 85,97 85,80 86,31 86,02 85,96
0,50 85,44 85,27 85,19 85,39 85,28 85,31
1,00 85,17 85,04 85,08 84,89 85,20 85,08
1,50 84,79 84,76 85,14 84,31 85,09 84,82
2,00 84,64 84,57 84,80 84,00 84,82 84,56
2,50 84,46 84,27 84,24 83,65 84,51 84,23
3,00 84,08 84,06 82,13 82,69 83,76 83,34
3,50 82,23 82,74 78,32 79,42 80,84 80,71
4,00 79,29 80,43 75,86 77,61 78,82 78,40
4,50 76,55 77,20 73,88 74,99 76,63 75,85
5,00 70,90 71,67 71,04 70,85 69,67 70,83
5,50 65,94 64,89 66,32 66,00 63,03 65,24
6,00 60,52 59,46 61,67 60,57 59,45 60,33
6,50 57,84 55,96 58,61 56,36 56,98 57,15
7,00 55,97 54,11 55,80 54,68 55,32 55,18
7,50 54,04 51,90 53,31 52,04 53,50 52,96
8,00 52,17 50,27 51,31 50,20 51,63 51,11
8,50 49,76 48,40 49,42 48,75 49,84 49,23
9,00 48,66 46,99 47,52 47,48 48,30 47,79
9,50 47,53 46,19 46,26 46,08 47,14 46,64
10,00 46,70 45,15 45,10 45,17 46,02 45,63
10,50 45,44 44,24 44,03 44,48 44,79 44,59
11,00 44,70 43,64 43,05 43,27 43,76 43,68
11,50 43,81 42,84 42,31 42,54 43,05 42,91
12,00 42,87 41,86 41,59 41,85 42,17 42,07
12,50 41,79 41,08 40,74 41,08 41,34 41,21
13,00 40,71 40,17 39,92 40,49 40,53 40,36
13,50 40,05 39,64 39,12 39,67 39,94 39,68
14,00 39,39 39,06 38,42 38,93 39,42 39,04
14,50 38,87 38,55 37,82 38,34 38,97 38,51
15,00 38,50 38,03 37,47 37,75 38,43 38,04
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas mix de frutas transcurso produccion

Tiempo Loggl Logg?2

Logg5 Promedio

(min) °C) °C) C) Logg4 (°C) C) °C)
0,00 89,47 89,24 89,23 89,02 89,17 89,23
0,50 87,79 87,70 87,31 87,65 87,10 87,51
1,00 87,49 87,21 86,65 87,39 86,67 87,08
1,50 87,08 86,66 86,26 87,03 86,08 86,62
2,00 86,62 86,39 86,06 86,58 85,64 86,26
2,50 86,29 85,92 85,66 86,23 85,07 85,83
3,00 85,70 85,38 85,07 85,77 84,60 85,30
3,50 84,53 83,13 82,24 85,11 83,68 83,74
4,00 82,44 80,56 79,28 84,51 81,06 81,57
4,50 80,11 77,96 76,95 82,02 77,36 78,88
5,00 73,98 74,20 74,46 78,68 73,03 74,87
5,50 68,61 67,72 70,08 72,96 67,00 69,27
6,00 63,13 62,40 65,28 67,26 62,50 64,11
6,50 60,47 58,98 62,09 62,86 59,12 60,70
7,00 58,79 56,96 59,40 60,66 57,21 58,60
7,50 56,76 55,07 56,91 57,76 54,97 56,30
8,00 54,68 53,36 54,65 55,74 53,03 54,29
8,50 51,97 51,43 52,79 53,99 51,36 52,31
9,00 50,84 50,10 51,00 52,54 49,78 50,85
9,50 49,75 49,33 49,72 51,20 48,37 49,68
10,00 48,87 48,45 48,54 50,13 47,18 48,63
10,50 47,78 47,47 47,64 49,34 45,99 47,64
11,00 47,09 46,82 46,68 48,10 45,02 46,74
11,50 46,13 45,96 45,70 47,31 44,12 45,84
12,00 45,18 45,22 45,07 46,61 43,31 45,08
12,50 44,21 44,33 44,29 45,83 42,58 44,25
13,00 43,38 43,36 4351 45,03 41,79 43,41
13,50 42,77 42,75 42,59 44,14 41,29 42,71
14,00 42,12 42,15 41,82 43,35 40,79 42,04
14,50 41,59 41,61 41,16 42,83 40,32 41,50
15,00 41,26 41,07 40,72 42,35 39,83 41,05
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas bebida de pera inicio produccion

Tiempo Loggl Logg2 Logg3 Logg5 (°C) Promedio (°C)

(min) (({®) (°C) (°C) (°C)

0,00 83,83 85,18 84,05 84,36 84,71 84,42
0,50 83,86 84,99 84,18 84,57 84,66 84,45
1,00 83,94 85,10 84,26 84,60 84,65 84,51
1,50 84,19 85,05 84,25 84,74 84,71 84,59
2,00 84,23 84,92 84,16 84,75 84,76 84,56
2,50 84,25 84,97 84,13 84,76 84,54 84,53
3,00 84,31 84,93 84,23 84,88 84,53 84,57
3,50 83,30 83,40 83,20 83,17 83,57 83,33
4,00 82,05 79,23 81,18 78,82 79,86 80,23
4,50 75,69 76,08 76,21 73,08 75,02 75,22
5,00 69,38 72,19 71,22 66,89 68,70 69,67
5,50 64,59 67,95 66,73 59,91 62,83 64,40
6,00 60,65 63,23 63,04 55,50 58,69 60,22
6,50 58,25 58,74 59,06 53,10 56,23 57,07
7,00 56,03 55,58 56,74 50,11 53,97 54,49
7,50 52,81 52,81 53,76 48,13 51,09 51,72
8,00 50,84 50,88 51,50 47,01 48,82 49,81
8,50 49,51 49,33 50,21 45,37 46,13 48,11
9,00 48,31 48,28 48,41 44,42 44,38 46,76
9,50 46,33 46,88 47,17 43,88 42,77 45,41
10,00 45,03 45,39 45,80 43,30 41,79 44,26
10,50 43,97 44,44 44,59 42,51 40,97 43,30
11,00 43,12 43,50 43,51 40,92 40,56 42,32
11,50 42,05 42,42 42,34 40,02 40,20 41,41
12,00 41,43 41,11 41,21 39,49 39,69 40,58
12,50 40,76 40,19 39,70 38,63 39,16 39,69
13,00 39,84 39,52 39,28 38,14 38,65 39,08
13,50 38,97 38,80 38,91 37,64 37,80 38,43
14,00 38,60 38,21 38,08 37,41 37,31 37,92
14,50 38,16 37,39 37,61 36,95 36,82 37,38
15,00 37,63 36,83 37,00 36,66 36,49 36,92
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas bebida de pera transcurso produccién

Tiempo Loggl Logg?2 Logg3 Logg5 (°C) Promedio
(min) (°C) (°C) (°C) (°C)
0,00 88,75 90,74 89,67 89,21 88,92 89,46
0,50 87,27 88,29 86,76 85,41 87,74 87,09
1,00 86,83 86,93 84,82 84,16 86,31 85,81
1,50 86,93 86,39 84,30 83,95 85,77 85,47
2,00 86,36 85,96 84,54 84,16 85,39 85,28
2,50 85,91 85,65 84,35 84,51 85,30 85,14
3,00 85,60 85,28 84,52 84,48 85,37 85,05
3,50 84,49 84,94 85,23 85,01 85,23 84,98
4,00 83,34 83,39 84,56 83,90 83,46 83,73
4,50 77,74 80,76 80,32 77,81 80,16 79,36
5,00 71,43 75,25 75,58 71,18 75,10 73,71
5,50 65,68 71,81 70,86 63,62 68,58 68,11
6,00 60,70 68,16 66,26 59,14 64,72 63,79
6,50 57,75 65,06 61,63 57,05 62,40 60,78
7,00 55,24 62,44 58,96 54,02 59,06 57,94
7,50 52,61 58,31 55,56 52,20 57,40 55,21
8,00 50,32 56,09 53,50 50,98 54,50 53,08
8,50 49,21 53,85 51,70 49,36 53,42 51,51
9,00 48,46 51,58 49,30 47,94 51,79 49,81
9,50 47,22 49,65 48,17 47,24 50,54 48,56
10,00 46,27 48,73 46,77 46,64 49,54 47,59
10,50 44,69 48,06 46,30 45,66 48,39 46,62
11,00 43,50 47,16 45,40 44,01 47,50 45,51
11,50 42,72 45,69 44,53 43,19 46,09 44,44
12,00 42,29 44,32 43,58 42,33 45,15 43,53
12,50 41,26 42,87 41,78 41,42 44,26 42,32
13,00 40,67 41,91 41,32 40,95 43,50 41,67
13,50 39,70 41,09 40,91 39,93 42,66 40,86
14,00 39,04 40,42 40,28 39,36 41,38 40,09
14,50 38,82 40,06 39,83 38,59 41,23 39,71
15,00 38,95 39,78 39,53 38,08 41,04 39,47
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas bebida de manzana inicio produccion

Loggl Logg2 Logg3
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas bebida de manzana transcurso produccion

Tiempo Loggl Logg2
(min) (®) (({®)
0,00 89,71 89,00 89,50 89,35 89,63 89,44
0,50 87,92 87,37 88,26 87,67 87,40 87,72
1,00 87,31 86,89 87,62 87,18 86,82 87,16
1,50 86,88 86,31 87,17 86,58 86,00 86,59
2,00 86,32 86,06 86,62 86,32 85,88 86,24
2,50 85,88 85,65 86,17 85,81 85,46 85,79
3,00 85,48 85,10 85,50 85,38 85,23 85,34
3,50 83,85 82,44 84,72 84,77 83,84 83,92
4,00 82,31 79,45 84,08 83,22 80,44 81,90
4,50 79,16 74,06 80,14 79,34 76,53 77,84
5,00 74,80 68,52 75,18 73,76 70,71 72,59
5,50 69,01 63,71 70,32 69,91 66,34 67,86
6,00 63,87 60,38 65,34 66,50 62,97 63,81
6,50 60,10 56,82 61,79 62,35 60,49 60,31
7,00 57,18 53,70 59,06 59,51 57,59 57,41
7,50 55,16 51,59 56,28 57,12 55,00 55,03
8,00 53,27 49,90 54,45 55,28 53,17 53,21
8,50 52,11 48,07 53,09 54,11 51,59 51,79
9,00 50,54 46,96 51,78 52,92 50,26 50,49
9,50 48,60 45,94 50,26 51,73 48,75 49,05
10,00 47,39 44,70 48,89 50,52 47,26 47,75
10,50 46,16 43,53 47,44 49,58 46,07 46,56
11,00 44,39 42,50 46,00 48,60 45,16 45,33
11,50 43,41 41,74 45,02 47,66 44,57 44,48
12,00 42,24 40,87 44,14 46,81 43,65 43,54
12,50 41,41 40,01 42,93 45,62 42,66 42,52
13,00 40,82 39,22 41,78 44,55 41,69 41,61
13,50 39,53 38,30 40,54 43,36 40,73 40,49
14,00 39,08 37,50 39,76 42,39 40,26 39,79
14,50 38,69 36,62 38,90 41,56 39,74 39,10
15,00 38,10 36,03 38,25 41,02 39,03 38,48
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas coctel de vegetales inicio produccion

Tiempo Loggl Logg2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas coctel de vegetales transcurso produccion

Logg4 Logg5

Loggl (°C) Logg2 (°C) CC) CC) CC) Promedio (°C)
0,00 89,57 89,77 90,14 89,31 89,70 89,70
0,50 87,99 87,46 88,31 87,72 88,54 88,00
1,00 87,30 86,97 87,47 87,25 88,25 87,45
1,50 86,81 86,58 86,91 87,10 87,85 87,05
2,00 86,57 86,34 86,68 86,81 87,65 86,81
2,50 86,35 86,08 86,43 86,44 87,37 86,53
3,00 86,36 86,34 86,43 86,64 87,21 86,60
3,50 86,60 85,39 86,07 85,77 85,45 85,86
4,00 86,17 84,96 85,40 85,25 84,83 85,32
4,50 85,16 84,43 84,74 84,77 84,36 84,69
5,00 82,24 82,63 83,54 83,79 83,52 83,14
5,50 77,77 79,98 81,60 81,64 82,44 80,68
6,00 72,88 76,32 74,92 77,46 79,68 76,25
6,50 69,45 71,83 71,48 73,99 76,26 72,60
7,00 67,32 69,22 68,37 70,08 72,86 69,57
7,50 65,24 67,07 66,46 68,38 69,93 67,41
8,00 62,95 64,61 64,41 66,01 67,40 65,07
8,50 61,08 63,48 63,39 64,01 65,69 63,53
9,00 59,75 62,64 62,42 62,72 63,81 62,27
9,50 58,84 61,46 61,23 61,69 62,54 61,15
10,00 58,28 60,00 60,11 60,43 60,86 59,93
10,50 57,27 58,83 59,29 59,08 60,28 58,95
11,00 56,39 57,44 58,31 58,21 59,30 57,93
11,50 55,62 56,80 57,62 57,23 58,39 57,13
12,00 55,01 55,94 56,74 56,16 57,77 56,32
12,50 54,35 54,81 56,17 55,67 57,18 55,64
13,00 53,74 54,23 55,63 54,85 56,09 54,91
13,50 53,19 53,15 54,38 54,02 55,51 54,05
14,00 52,58 52,52 53,28 53,44 54,81 53,33
14,50 52,02 51,87 52,89 53,00 54,00 52,75
15,00 51,52 51,48 52,33 52,60 53,56 52,30
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas coctel de vegetales almeja inicio produccion

L0995 promedio (°C)

0,00  87,13| 86,98| 85,60 87,37 86,98 86,81
050 8594 8645 8551 85,94 86,14 85,99
1,00]  8537|  8586] 8554 85,87 85,62 85,65
1,50]  8523|  8579] 8542 85,51 85,28 85,45
2.00] 8467 8563 8554 85,29 85,01 85,23
250 83.95|  8558| 8547 85,19 84,64 84,97
3.00]  8392| 8509| 8521 85,00 84,61 84,78
350| 8274  8529| 84,29 84,78 83,46 84,11
4,00 8210|8427 8311 83,92 82,91 83,26
450 80.66| 8273 8143 82,84 81,17 81,76
500  7511|  77.41] 76,03 80,55 75,07 76,84
550  69.16]  7101] 70,31 74,35 68,17 70,60
6.00]  63.94]  66,87| 6543 69,74 63,89 65,97
6.50]  61.03|  63.18| 62,06 66,14 61,45 62,77
7.00] 5868 6138 59,49 63,50 50,82 60,57
750  5657|  58.62| 57,29 60,40 57,54 58,08
8.00|  5427| 5503 5481 57,40 55,27 55,53
850 5264 5384 5271 55,35 53,14 53,53
9.00] _ 51.25| 52.41] 50,90 53,90 51,78 52,05
9.50]  50.14|  51.46]  49.83 52,60 50,67 50,94
1000]  4893|  50,59|  49.25 51,57 49,46 49,96
1050| 48,20  49,75|  48.36 50,73 48,10 49,03
11,00 47,29 48,73 47,47 49,80 47,29 48,11
11,50 46,41 47,79 46,45 48,74 46,43 47,16
12,00 45,49 47,21 45,48 47,82 45,42 46,28
12,50 44,66 46,24 44,78 47,04 44,70 45,48
13,00 43,86 45,41 44,07 46,11 44,00 44,69
1350 42,88  44,50] 43,03 45,11 42,84 43,67
14,00 41,81 43,51 42,11 44,24 41,69 42,67
14,50 41,12 42,87 41,48 43,45 41,06 41,99
1500]  4052|  42,34] 41,05 43,06 40,62 41,52
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Continuacion del apéndice 1.

o Promedio temperaturas coctel de vegetales almeja transcurso produccion

Tiempo Loggl Logg2 Logg3 Logg4 Logg5 Promedio

(min) ({®) (°C) (°C) (°C) (°C) (°C)

0,00 88,73 89,11 89,29 88,82 89,18 89,03
0,50 88,15 88,40 88,62 88,58 88,37 88,42
1,00 87,78 87,96 88,29 88,54 87,90 88,09
1,50 87,22 87,66 88,06 88,28 87,65 87,77
2,00 86,94 87,58 88,05 88,00 87,37 87,59
2,50 86,63 87,22 87,88 87,77 87,26 87,35
3,00 86,82 87,13 87,87 87,64 87,01 87,29
3,50 86,67 86,71 87,02 87,17 86,31 86,77
4,00 85,88 86,19 86,42 86,58 85,60 86,13
4,50 84,88 85,51 85,62 86,07 85,10 85,44
5,00 84,16 84,33 84,86 85,21 84,05 84,52
5,50 81,20 82,20 82,60 82,95 81,96 82,18
6,00 76,34 78,61 79,14 79,56 78,37 78,40
6,50 73,43 74,92 75,94 76,15 75,93 75,27
7,00 71,08 72,60 73,37 73,50 73,43 72,79
7,50 68,97 70,54 71,17 70,40 70,82 70,38
8,00 66,67 67,73 68,69 68,04 68,55 67,93
8,50 65,04 65,68 66,23 66,29 66,51 65,95
9,00 64,17 64,04 64,42 64,85 65,16 64,53
9,50 63,06 63,10 63,35 63,55 64,04 63,42
10,00 61,86 62,23 62,77 62,51 62,83 62,44
10,50 61,12 61,38 61,88 61,67 61,47 61,50
11,00 60,21 60,37 60,99 60,74 60,67 60,59
11,50 59,33 59,43 59,97 59,68 59,81 59,64
12,00 58,41 58,84 59,07 58,77 58,87 58,79
12,50 57,58 58,09 58,37 57,91 58,22 58,03
13,00 56,81 57,28 57,66 57,12 57,58 57,29
13,50 55,89 56,37 56,87 56,41 56,49 56,40
14,00 55,04 55,38 56,14 55,69 55,34 55,52
14,50 54,35 54,74 55,51 54,94 54,74 54,85
15,00 53,87 54,21 55,09 54,72 54,44 54,46
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Continuacion del apéndice 1.

o Andlisis estadistico para néctares y bebidas de frutas

Beb. N_ec. ples i Promedio Tedrico .
PPR-O Manzana Pifia Melocoton frutas °C) ©C) Desviacion
(°C) (°C) (°C) (°C)
Llenadora 87,47 | 86,94 | 87,86 87,65| 87,59 87,50 88,00 0,585 0,568
Sostenimiento 84,14 | 84,81 | 84,48 84,51 84,32 84,45 83,50 0,978 1,138
Enfriamiento 37,05] 38,20 | 38,71 39,16 | 39,54 38,53 40,50 2,152 4,864
o Analisis estadistico para cocteles de vegetales

PPR-O Vegetales Almejas Promedio Teorico Desviacion Error
({®) (({®) (°C) ({®)
Llenadora 87,24 87,92 87,58 88,00 0,539 0,477
Sostenimiento 85,43 86,04 85,73 83,50 2,252 2,671
Enfriamiento 47,84 47,99 47,92 46,00 1,918 4,174

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Registro de monitoreo

° Registro de monitoreo del néctar de manzana
Sistema de Gestién de Cédigo: R-SGIA-0008
Inocuidad Alimentaria Monitoreo plan HACCP L21 \;:’5':‘:;':11.'“" —
Fecha: 40 /0% /20'® Nec. Manzona Responsable:  M&n \a2ar
Proceso: LLENADORA, HOLDING Y EXHAUSTER Firma:
uenlRE A[RAL] 840N [88.6|BRB|fA 1.3/ 83.%| A
Hold [RU A% | 85.2 6&_% 485181 \eL |1
exha |23 5| 26A[51.2] 263303 [ 1A W.3 [ U3 U0y 382
90
85
80
75
70
65
60
55
50
45
40
a5 -
7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4
OBSERVACIONES:
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Continuacion del apéndice 2.

o Registro del monitoreo del coctel de vegetales

sli'::z; .:.Aﬁ:"': ':t:r‘i’: Monitoreo plan HACCP L21 ::::;:;:?IA-OWB
Pa Ina:lmpuslénm
Fecha: 26 /0% /20\® Cockel de. VeaeinleS  [Responsable: ACO\ ‘!307\&20\”
Proceso: LLENADORA, HOLDING Y EXHAUSTER = Firma: o
uen| — [£A6|81.990.2[ 2A.3[e 3[4 [42.3[ a0 8.3
Hold| — | &713 88 4 89| @b.6| 8.2 #A0| 86.1 #13] 815
Exha| — |S1.S[SIM | 52352 6[53.6[52.2[ s44[ 50 |56 -
90
85
80
75
70
65
60
55
50 1
45
40
35

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 a4 5 6|

ossenvaciones: « &_los 12om  se nolfics al Superwisor de la Lomporodorma de Exhowster, para
|__cavbal e\ aava. ) 2
Alas Mhoms e rolivic al cuperuisoy de (0 Tomperodora. del ExhaLsier y_Se

.‘ommdl'ﬁ o_drenor of ogua para redliaor ol comnio
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Continuacion del apéndice 2.

o Registro del monitoreo de la bebida de pera
#L'::S;.:‘A?;:: :::;:: Monitoreo plan HACCP L21 3::::;:::?‘\.0008 :
Péagina: Impresién segun
Fecha: 20/09 /20! 2eb. Pero Responsable: SN laz200
Proceso:  LLENADORA, HOLDING Y EXHAUSTER Firma:

uen[B5 N[ B BSS|B62 1.8 2.3] B1.2[ 8b.2[ 2R 8Y.3
Hold| pH.S| 83.5(84.9 53| g45] 85 | RS A|at.S| 853
Exha |35 6] 384|268 | 218 %.1[284[26.8] 1 Y 335| BO)
20
85
80
75
70
65
60
55
50
as
40

A /"\‘1 >
= ~ /

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6
OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3.

Inspeccién de inocuidad marzo

Inspecciones de inocuidad

Responsable de inspeccién: Ménica Salazar

Fecha: 19/03/2018

. . N . . .
No. Lineamiento Conforme ° Observaciones Acciones correctivas
conforme
-~ . Much: rim r ) ) .,
1 Practicas de almacenamiento 2 2 uchas tarimas de p ?ducto a Retirar las tarimas del area.
un costado de la linea.
2 Manejo de MP, ME, producto 4
terminado y utensilios de preparacién
3 Dispositivos de control de materiales a
extrafios (registros)
a Practicas y salud del personal, 4
visitantes y contratistas
Mantenimiento de alrededores . . . . . A
5 . 1 3 Piso y drenaje sucios. Validar la frecuencia de limpieza.
(internos y externos)
6 Infraestructura: Pisos, drenajes, 2 Piso, drenajes sin rejilla Colocar rejilla interna a los
techos, paredes, puertas, portones interna, drenajes destapados. |drenajes y mantenerlos tapados.
7 |Vidrio, Plastico Quebradizo y Ceramica
8 Fugas y lubricacién
Pedir a mantenimiento que al
9 Reparaciones temporales 2 2 Tornillos en encajado. terminar los trabajos se lleven
todos los utensilios.
10 Calibracion de equipos
1 Almacenamiento de repuestos y 1 Escalera en el piso cerca de
herramientas la linea.
. - Cubetas con sustancias no . .
12 Sustancias quimicas 1 3 N L Identificar las cubetas utilizadas.
identificadas.
Utensilios de limpieza fuera de| Recordar al personal regresar
13 Utensilios de limpieza 2 2 lugar, guantes sobre e_quo, los uten_smos a s_u _Iugar.
envase pet cortado utilizado Proporcionar recipientes
para sustancia quimica. adecuados para limpieza.
Limpieza general del area (revisar
14 piezag _ ( 4
registros)
Limpieza de los equipos (revisar
15 P s equip ( a
registros)
16 Dispositivos de control de plagas 4
17 Evidencia de plagas
18 Manejo de producto NCy reprocesos
Nota obtenida 76,39
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Continuacion del apéndice 3.

o Inspeccion de inocuidad abril

nsable de inspeccién: Ménica Salazar

Fecha: 14/05/2018

. . No . . .
Lineamiento Conformef o e Observaciones Acciones correctivas
o Trocket debajo de exhauster, Asignar area para trocket.
Practicas de 2 2 tensilios de limpieza fuera de | Recordar al personal regresar |
almacenamiento utensilios de limpieza fuera de ecordar al personal regresar los
lugar. utensilios a su lugar.
Manejo de MP, ME,
producto terminado y 4
utensilios de preparacién
Dispositivos de control de
materiales extrafos 4
(registros)
Préacticas y salud del
personal, visitantes y 4
contratistas
Mantenimiento de Rodillo de banda transportadora Coordinar limpieza de banda
alrededores (internos y 2 2 con suciedad, tuberia con polvo trans c?rtadora
externos) blanco encima. P ’
Infraestructura: Pisos,
drenajes, techos, paredes, 2 2 Pedazo de piso en mal estado. Reparar pedazo de piso.
puertas, portones
Vidrio, Plastico Quebradizo 4
y Ceramica
Fugas y lubricacién 4
Reparaciones temporales 4
Calibraciéon de equipos 4
Almacenamiento de 4
repuestos y herramientas
Sustancias quimicas 2 2 Cubeta_con _sgstanma sin Identificar recipientes.
identificar.
. A Falta basurero en area de .
Utensilios de limpieza 3 1 Colocar basurero en el area.
lavamanos.
Limpieza general del area 4
(revisar registros)
Limpieza de los equipos Falta limpieza en banda A
(revisar registros) 2 2 transportadora. Programar limpieza de banda.
Dispositivos de control de 4
plagas
Evidencia de plagas 4
Manejo de producto NC y 4
reprocesos
| Nota obtenida 84,72
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Continuacion del apéndice 3.

Inspeccion de inocuidad mayo

101

Responsable de inspeccién: Ménica Salazar Fecha: 14/05/2018
. . No . . .
No. Lineamiento Conforme| .- Observaciones Acciones correctivas
o Trocket debajo de exhauster, Asignar area para trocket.
1 Practicas de 2 2 tensilios de limpieza fuera de | Recordar al personal regresar |
almacenamiento utensilios de limpieza fuera de ecordar al personal regresar los
lugar. utensilios a su lugar.
Manejo de MP, ME,
2 producto terminado y 4
utensilios de preparacion
Dispositivos de control de
3 materiales extrafios 4
(registros)
Practicas y salud del
4 personal, visitantes y 4
contratistas
Mantenimiento de Rodillo de banda transportadora Coordinar limpieza de banda
5 alrededores (internos y 2 2 con suciedad, tuberia con polvo p
. transportadora.
externos) blanco encima.
Infraestructura: Pisos,
6 drenajes, techos, paredes, 2 2 Pedazo de piso en mal estado. Reparar pedazo de piso.
puertas, portones
- Vidrio, Plastico Quebradizo a
y Ceramica
8 Fugas y lubricacion 4
9 Reparaciones temporales 4
10 Calibracién de equipos 4
11 Almacenamiento de 4
repuestos y herramientas
. P Cubeta con sustancia sin e -
12 Sustancias quimicas 2 2 . e Identificar recipientes.
identificar.
. R Fal rero en ar .
13 Utensilios de limpieza 3 1 alta basurero en area de Colocar basurero en el area.
lavamanos.
14 Limpieza general del area a
(revisar registros)
Limpieza de los equipos Falta limpieza en banda N
15 . - 2 2 Programar limpiez nda.
(revisar registros) transportadora. ograma pieza de banda
16 Dispositivos de control de 4
plagas
17 Evidencia de plagas 4
18 Manejo de producto NC y a
reprocesos
| Nota obtenida 84,72




Continuacion del apéndice 3.

o Inspeccion de inocuidad agosto
Responsable de inspecciéon: Mbnica Salazar Fecha: 8/08/2018
No. Lineamiento Conforme No Observaciones Acciones correctivas
conforme
Tarimas con cajas y con
1 Précticas de 1 3 producto en observacién en | Asignar area para producto en
almacenamiento area de exhauster, piezas de observacion.
equipo en el piso.
Manejo de MP, ME,
2 producto terminado y 4
utensilios de preparacion
Dispositivos de control de
3 materiales extrafios 4
(registros)
Practicas y salud del
4 personal, visitantes y 4
contratistas
Mantenimiento de Bola de papel en bandeja de _ o )
- banda transportadora, Coordinar limpieza en el area
5 alrededores (internos y 2 2 ; .
cobertor de cadena con viruta de encajado.
externos) .
de cartén sobre banda .
Infraestructura: Pisos,
6 drenajes, techos, paredes, 4
puertas, portones
7 Vidrio, Plastico 4
Quebradizo y Ceramica
Exceso de lubricante en Coordinar revision de
8 Fugas y lubricacién 2 2 rodillo de banda lubricante en rodillos con
transportadora. mantenimiento.
9 Reparaciones temporales 4
10 Calibracién de equipos 4
1 Almacenamiento de 4
repuestos y herramientas
12 Sustancias quimicas 4
Proporcionar recipientes
Cubeta de materia prima con adecuados para limpieza.
13 Utensilios de limpieza 1 3 detergente, basurero en Recordar al personal la
empague sin tapadera. importancia de mantener los
basureros con tapadera.
Limpieza general del area
14 X K 4
(revisar registros)
Limpieza de los equipos
15 R X 4
(revisar registros)
16 Dispositivos de control de 4
plagas
17 Evidencia de plagas 4
18 Manejo de producto NC y 4
reprocesos
| Nota obtenida 86,11
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Continuacion del apéndice 3.

Inspeccion de inocuidad septiembre

Fuente: elaboracion propia.
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Responsable de inspeccién: Ménica Salazar Fecha: 4/09/2018
No. Lineamiento Conforme No Observaciones Acciones correctivas
conforme
1 Préacticas de almacenamiento 4
Manejo de MP, ME, producto - . L .
X L Envase de aluminio en el Realizar limpieza en area de
2 terminado y utensilios de 2 2 X .
L piso de empaque. empagque con mayor frecuencia.
preparacion
3 Dispositivos de control de 2
materiales extrafios (registros)
a Practicas y salud del personal, 4
visitantes y contratistas
5 Mantenimiento de alrededores 2
(internos y externos)
Infraestructura: Pisos, drenajes, Capacnar al perspnal de .
. saneamiento sobre la importancia
6 techos, paredes, puertas, 3 1 Drenaje destapado.
de mantener tapados los
portones .
drenajes.
7 Vidrio, Plastico Quebradizo y 4
Ceramica
Exceso de Iubricante en Coordinar revision de lubricante
8 Fugas y lubricacion 2 2 . en rodillos con frecuencia
engranaje de exhauster.
adecuada.
9 Reparaciones temporales
10 Calibracion de equipos
1 Almacenamiento de repuestos y 4
herramientas
12 Sustancias quimicas 3 1 Piseta sin identificar. Identificar todos los recipientes.
- — Capacitar sobre la adecuada
Utensilios de limpieza fuera e -
- A clasificacién de los desechos y
13 Utensilios de limpieza 2 2 de lugar, basureros usados -
) mantener los utensilios en su
no acorde al etiquetado.
lugar.
" Limpieza general del area 4
(revisar registros)
15 Limpieza de los equipos (revisar 4
registros)
16 Dispositivos de control de 4
plagas
17 Evidencia de plagas 4
18 Manejo de producto NC y 4
reprocesos
| Nota obtenida 88,89




Apéndice 4.

Registro de capacitaciones

Registro de capacitacion, grupo 1
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Continuacion del apéndice 4.

o Registro de capacitacion, grupo 2

N
o
1l

A ol

Nombre del Capacitador (a):

_ ———
Empresa Capacitadora:

—
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Continuacion del apéndice 4.

o Registro de capacitacion, grupo 3

’- Registro de Asistencia a Capacitaci6n RH-010
Anexo Il
Nombre de la capacitacién: “_\AC/CP /e}P'\]\ 1A ] \ n ”/, i
Fecha: A\ /O@ /Z-OB darde
1| /035y ¢t O Mo, ole
2oy A< 2o A AV~ 2y
30 I covpmp o Bolbrdns
Qo972 | Bkt ooy A
s [1oY32] Mal\ver O%ovis Jas
6 |/F208 ﬁ‘ww/(/a Lodriquez. (aup Besios i
7 RPOG | nbos,  |brer, ReLa <
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
18
'9
0
Monea Sl azal W"
Nombre del Capacitador (a): Firma: .
20 W ToS -

Empresa Capacitadora:

Duracién de la Capacitacion (En # de horas)
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Continuacion del apéndice 4.

Registro de capacitacion, grupo 4

Registro de Asistencia a Capacitacién RH-010
Anexo Il
Nombre de la capacitacién: H ACC/p / Bp M
Fecha: 1&/0@/20]6 MARaNa
al ‘0&6"[ ‘2(;[0;( o 0 o G
L2]/3388 Clis /@[,»QHVO\ Produce o S
;‘.j? 1690 MC\VU\V\ IC‘\S{\- Yo \\
E}sl (9?’/ %OQ’ G)a(c,'q ( P{{)fﬁ,}(\} 7 'O:’)
drco  Noralgs P rodvcc o
j’n .“,\ Q@d\‘rq(m : Yod ccicnpm
Magcf [i /)‘v;,.(n = 0V ocian
22 o iy Drolice: oia
32| Aomatio Goz Hodoceu
: ! S e O R e
i : ’.' ""}'\)'\S %mdojal \\/luu‘uu.‘ SA.
P duro NMovales Prod Viecjov?
- T F& ) g\ 0 Banl [elal C hay poduceloss
= .;7', oS, MArion Gurin Dl Az N dduccion
2S5 Becdio Chamcllle, Ceme el e, X
Toplo 6A4eelL bo Peopoccio N
B< Yeopoccion =
0 Opas Wadoocion =
Yosccion  |Gh
groduccios
iAOdore) o
Frodiccensr
23| ¢ 7T
2]
5| T
'6
7
8
9
0

Ménica A

Nombre del Capacitador (a):

Empresa Capacit

Fuente: elaboracion propia.

107




Apéndice 5.

Diagrama de equipo

Cddigos de diagrama de equipo

Cddigo |ldentificacidn

T-110 | Tanque de formulacion

T-111 |Tanque de balance

T-112 | Tanque nitrdgeno

E-120 | Intercambiador tubular
Intercambiador de

E-121 |placas

K-130 |RTD

K-133 | Termémetro

K-135 | Mandmetro

K-138 | Medidor de flujo

K-142 | Valvula

E-180 |Llenadora

E-181 | Selladora

E-182 Inspector

E-183 | Holding

E-184 | Exhauster

E-185 |Compresor

Cddigo colores diagrama de equipo

Color

Fluido
Producto
Vapor
Aire
Agua
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Continuacion del apéndice 5.

o Diagrama de equipo del proceso de llenado

B-150b K-135a

E-120

I E-185

T-112

ﬂmu
E-184 E-182

E-183 E-181

B-150e B-150d B-150¢

Fuente: elaboracion propia.

Apéndice 6. Requisitos académicos
Area Curso Aplicacion
Operaciones Para entender el proceso y determinar las fallas que
peraci Todas puedan haber en este, la transferencia de calor que hay en
unitarias
el producto.

Para identificar los tipos de microorganismos que pueden
Microbiologia afectar en el proceso, asi como el medio y temperatura de
reproduccion.
Disefio de equipo | Para el analisis de los equipos utilizados en el proceso.
Fisicoquimica | Para entender el proceso.
Técnicas de
estudio y de Para la explicacion de las partes de una investigacion.
investigacion

Especializacion

Fisicoquimica

Para el andlisis estadistico de los datos para la
Complementaria | Estadistica 1y 2 | determinacion de la frecuencia de ocurrencia de un fallo en
una etapa del proceso.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 7. Diagrama de Ishikawa

LIMPIEZA DE ENVASE CON

AIRE COMFRIMIDO

PASTEURIZACION

No se alcanzd la temperatura
adecuada para el proceso La presidn del aire comprimido no es

la adecuada para eliminar las peligros
fisicos del envase

El producto no paso el tiempo
requerido en el intercambiador

PRODLCTOS NO

/ v INOCUCS

5i el producto sale @ menaor
temperatura, No se estara teniendo un
buen proceso térmico en el mismo

Si el producto no alcanza la temperatura
adecuada de llenado podria haber peligro
microbioldgico en 8l envase

SCSTENIMIENTO DE
TEMFPERATURA

(HOLDING)

Fuente: elaboracion propia.
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