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RESUMEN

El presente trabajo se llevé a cabo con la finalidad de implementar un
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -APPCC- a una
Embotelladora de bebidas carbonatadas del suroccidente, basandose en la
Norma COGUANOR NTG 34243, la misma contiene las directrices de
aplicacion de los Sistemas -APPCC- en el pais y sus siete principios.

Dicho sistema permitié identificar los peligros en todas las etapas del proceso
y gestionar medidas de control que minimicen los mismos a niveles
aceptables 0 los eliminen y que no sean un riesgo para la salud del

consumidor.

Luego de aplicar los siete principios del sistema, se determiné un Punto
Critico de Control -PCC-, el cual se encuentra en la etapa de enfriamiento de

bebidas, previo a que ésta sea mezclada con dioxido de carbono y envasada.

Para este -PCC-, se definieron dos medidas de control: la primera es el
monitoreo del diferencial de presiones del intercambiador de calor, siendo su
limite critico: > 5 psi y la segunda medida es el andlisis de presencia de

amoniaco, siendo su limite critico: 0 ppm.

Con estas medidas de control se elabord el Plan -APPCC- con el cual se
logro tener controlados los peligros significativos de las etapas del proceso y

los productos libres de cualquier tipo de contaminacion.



ABSTRACT

The present work was carried out with the purpose of implementing a
System of Analysis of Hazards and Critical Control Points -HACCP- to a
bottled Plant of carbonated beverages of the south occident based on the
Norm COGUANOR NTG 34243, the same one contains the guideline of
application of the systems -HACCP- in the country and its seven principles.

That system allowed to identify the hazards in all of the process stages and
to manage control measures that the same ones minimize to acceptable
levels of eliminate them and that they are not a risk for the health of the

consumer.

After applying the seven principles of the system, a critical point of control
-PCC- was determined, which is in the cooling stage of beverages, before it

is mixed with carbon dioxide and packaged.

For this -PCC-, two control measures were defined: the first on is the
monitoring of the pressure differential of the heat exchanger, being its critical
limit: > 5 psi and the second measure is the presence analysis of ammonia,

being its critical limit: O ppm.

With these control measures the plan was developed -HACCP- with which will
be managed to have controlled the significant hazards of the process stages

and the products free of any pollution.



1. INTRODUCCION

Las bebidas carbonatadas son bebidas elaboradas con saborizantes, acidos,
colorantes, agua y diéxido de carbono CO2; son llamadas carbonatadas por
el diéxido de carbono que le aporta la efervescencia y sirve como el
preservante principal. El proceso de elaboracion de las bebidas carbonatadas
consta de la formulacién de los jarabes, luego éstos son carbonatados y

envasados en diferentes presentaciones para su posterior comercializacion.

Los Sistemas de Gestion de Calidad -SGC- e Inocuidad -SGI- son actividades
coordinadas que se llevan a cabo para asegurar la calidad e inocuidad de los
productos o servicios que son ofrecidos a los consumidores; para lograr su
implementacion se debe tener una correcta planificacion y control de los

procesos.

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -APPCC-
permite identificar peligros a lo largo del proceso y gestionar medidas de
control aplicables a éstos. Con el objetivo de asegurar la inocuidad de las

bebidas surge la importancia de la implementacion.

La implementacién se llevo a cabo en una Planta de bebidas carbonatadas
del suroccidente; la misma se realiz0 basandose en la Norma Técnica
Guatemalteca COGUANOR NTG 34243, norma que contiene las directrices
de aplicacion de los Sistemas -APPCC- en el pais y basandose en los siete

principios del sistema.

El Punto Critico de Control -PCC- se determind en la etapa de enfriamiento
de las bebidas por posible contaminacién cruzada con amoniaco, utilizado

como refrigerante.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Una inapropiada elaboracion o el almacenamiento de una bebida, son causas
principales para la aparicion de peligros fisicos, quimicos o biolégicos, que
hacen que el consumo de ésta sea peligroso para la salud. La presencia de
microorganismos no siempre se hace visible, a veces no se presentan

cambios de sabor, olor o alteraciones en su aspecto.

A diario, personas de todo el mundo se ven indispuestas por consumir
alimentos contaminados. Asegurar la inocuidad de una bebida durante un
tiempo determinado no es facil, es de suma importancia para las plantas
procesadoras, ya que son muchos los factores que pueden afectar este
aspecto poniendo en riesgo la salud del consumidor, ya que existen
diversidad de enfermedades producidas por ingerir alimentos contaminados
gue pueden provocar desde una simple infeccion, hasta una intoxicacion o
en caso extremo, la muerte. Si a esto se suman las condiciones deficientes

de salud de los habitantes, el problema se hace cada vez mayor.

Los consumidores dia a dia cambian su forma de pensar y de evaluar los
productos, actualmente no solo se enfocan en la calidad sensorial o

monetaria del producto, buscan tener la seguridad de un producto inocuo.
Por consiguiente surgié la siguiente interrogacion:
¢, Seré posible la implementacion de un Sistema de Analisis de Peligros vy

Puntos Criticos de Control -APPCC- en una linea de proceso de bebidas
carbonatadas (Envase PET)?



3. JUSTIFICACION

El alto indice de consumo de bebidas carbonatadas dentro de la poblacion,
exige dia con dia que dichos productos sean elaborados bajo estrictas

normas que garanticen su inocuidad.

La competitividad industrial es otro factor que obliga a las plantas
procesadoras a optimizar sus productos finales, tomando en cuenta que la
calidad e inocuidad de éstos los hacen aceptables para su consumo,
afiadiéndole rentabilidad a las empresas y manteniendo los productos en el

mercado.

Mantener la calidad e inocuidad en una industria de alimentos, como lo es la
de bebidas carbonatadas implica la adopcion de metodologias que permitan

identificar los potenciales peligros y a su vez reducirlos a niveles aceptables.

Tal es la metodologia del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control -APPCC- teniendo como base los Programas Pre-requisitos ya
implementados (BPM'S, POES, Certificacion de Proveedores, Trazabilidad,

entre otros).

Con la implementacion de nuevas lineas de produccion y el aumento de la
variedad de productos elaborados, la empresa se ve en la necesidad de
certificarse con FSSC 22000 enfocandose en la inocuidad y seguridad

alimentaria.

Para adquirir dicha certificacion la empresa tiene que cumplir con los pre-
requisitos antes de poder optar a ella, entre estos pre-requisitos esta la

implementacion de un Sistema -APPCC-.

Por tal razén fue necesario como un paso previo a la certificacion,
implementar un Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
-APPCC- en Linea de Proceso de Bebidas Carbonatadas (Envase PET).



4. MARCO TEORICO

4.1 Bebida carbonatada

La gaseosa (también llamada refresco o bebida carbonatada), es una bebida
saborizada, efervescente (carbonatada) y sin alcohol. Estas bebidas suelen
consumirse frias, para ser mas refrescantes y evitar la pérdida de di6xido de
carbono, que le otorga la efervescencia. (Procesos Industriales y

Refrigeracion, 2013)

4.2 Proceso general de elaboracion de bebidas carbonatadas

J LAGUA TRATADA

o

Tierras diatomeas usadas (u ofros)

PREPARACION DE | impurezas
Tierras diatomeas 5 JARABE SIMPLE

u otro agente filtrante Pérdidas de azg’ ar

JARABE SIMPLE

Azlcar

_ Concentrado ) PREPARACION DE | Residuos de jarabe
Aditives | JARABE TERMINADO %

—
JARABE TERMINADO
Agua tratada

———  » PROPORCIONADO Y | Residuos de bebida
_M’ CARBONATADO* »

J ‘ BEBIDA ELABORADA

Residuos de bebida

M’ ENVASADO Residuos del envasado

—p
(Vidrio, plastico, etc.)

BEBIDA ENVASADA

Fuente: (Scribd, 2013)



4.2.1 Preparacion del jarabe simple

Consiste en la mezcla y cocimiento de agua tratada y azucar durante treinta
minutos. Una vez preparado el jarabe simple, se filtra utilizando tierra
diatomacea. Después del filtrado, el jarabe simple se enfria con un
intercambiador de calor hasta la temperatura de 20°C.

4.2.2 Preparacion del jarabe terminado

Al jarabe simple filtrado se le agrega el concentrado, acidulantes, colorantes
y preservantes de acuerdo a la formulacién requerida. Luego de haber
agregado nuevamente agua tratada (segun los requerimientos) se procede a

la agitacion de la mezcla para obtener finalmente el jarabe terminado.
4.2.3 Proporcionado y carbonatado

Normalmente se efectia en un equipo denominado CARBOCOOLER. En
este se dosifica agua tratada y jarabe terminado segun la formulacion
correspondiente a la bebida a elaborar, para luego pasar a un sistema de
enfriamiento y posterior inyeccion de gas carbonico. La bebida asi elaborada

pasa a la llenadora para ser envasada.
4.2.4 Envasado

Las bebidas se envasan en botellas retornables (de vidrio 6 plastico) y en

envases no retornables (botellas de PET o latas de aluminio).

Para el llenado de envases retornables, estas deben ser lavadas exhaustiva
mente a fin de asegurar una adecuada desinfeccién. Normalmente, el lavado
se efectla en maquinas de lavado automaticas de dos o tres fases de
inmersion en solucién de soda céustica y dos o tres fases de enjuague.

(Procesos Industriales y Refrigeracion Industrial, 2013)



El proceso de lavado mencionado comienza con la inspeccion de las botellas
para evitar la entrada de impurezas que puedan dafar la lavadora,
posteriormente la botella pasa a una primera etapa de pre-enjuague que
deberia efectuarse con agua de retorno del dltimo enjuague.

Luego las botellas son sumergidas e impregnadas en soluciones de soda
caustica en concentraciones variables de 1,5% a 4% y temperaturas de entre
40°C y 80°C. Finalmente se procede al enjuague normalmente de tres fases.

En el caso de envases no retornables solo se realiza un enjuague en un

equipo llamado RINSER.

El sistema de enjuague consiste en una serie de chorros que introducen agua

en diferentes direcciones al interior de la botella.
4.2.5 Materias Primas

e Agua: el agua es la principal materia en la elaboracién de bebidas.

e Azucar

e Gas carboénico (COy)

e Concentrados o saborizantes

e Aditivos alimentarios: acidulantes, preservantes, edulcorantes y
colorantes (acido citrico, acido fosférico, benzoato de sodio, citrato de
sodio y colorantes varios). (Procesos Industriales y Refrigeracion
Industrial, 2013)



4.3 Aseguramiento de calidad

El aseguramiento de la calidad consiste, en seguir una linea de actuacion
dirigida a conseguir trabajar en base a un conjunto de acciones planificadas
y sisteméticas, implantadas dentro del sistema de calidad de la empresa.

Los sistemas de aseguramiento de la calidad tradicionalmente han tenido una
gran carga documental puesto que requieren de una planificacion exhaustiva,
definicién de tareas y responsabilidades, registro de resultados obtenidos y
pautas de inspecciones internas continuas, todo ello soportado en
documentos. (AEC, 2013)

4.4 Pre-requisitos del Sistema -APPCC-

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -APPCC- es
la herramienta de seguridad alimentaria mas extendida y reconocida a escala

internacional.

La finalidad de este sistema es identificar evaluar y controlar los peligros
relevantes que puedan aparecer durante la obtencién, preparacion,
transformacion, elaboracion, manipulacion y puesta a la venta o suministro al
consumidor final de los productos alimenticios. No obstante, es fundamental
considerar una premisa cuya importancia a menudo se subestima: para que la
implantacion del Sistema -APPCC- sea efectiva, la empresa ha de estar
trabajando previamente de acuerdo a una serie de préacticas higiénicas y
condiciones ambientales y operativas que abarquen todo el proceso de
produccion. Estos procedimientos se conocen con el nombre de pre-
requisitos, requisitos previos o sistemas de apoyo del -APPCC-, y constituyen la

plataforma o base para la produccion de alimentos inocuos. (Madrimas, 2013)


http://www.madrimasd.org/blogs/alimentacion/2007/01/30/58358

Es reconocido por todos que el -APPCC- es el cimiento sobre el que se apoya la
produccién de alimentos seguros, pero estid también comprobado que sin un
programa de requisitos previos adecuadamente definidos, antes y durante la
implantacion del -APPCC-, dificilmente este sistema podra sostenerse.

Los requisitos previos no son elementos estéticos, sino que conforman un marco
activo susceptible de una continua modificacion y puesta al dia. De esta forma,
los resultados sobre su evaluacion y grado de cumplimiento han de reflejarse, al
igual que el propio plan -APPCC-, en documentos y registros que deben ser
continuamente actualizados. Algunos de los pre-requisitos mas importantes
incluyen aspectos sobre:

e Mantenimiento de locales, instalaciones y equipos.

e Formacion de trabajadores

e Limpieza y desinfeccion

e Control de plagas

e Abastecimiento de agua

e Control de las operaciones

e Trazabilidad

e Almacenamiento de productos y materiales de limpieza
e Mantenimiento preventivo

e Control y seguimiento de proveedores

Volviendo a la importancia de la asociacion pre-requisitos de -APPCC-, un error
muy comun a la hora de elaborar los planes -APPCC- consiste en dar a los
requisitos previos el tratamiento de Puntos Criticos de Control -PCC-. La
consecuencia es que se acaban estableciendo sistemas de vigilancia sobre un
namero excesivo de -PCC- en el proceso, cuando muchas de las etapas
consideradas como criticas podrian ser controladas a través de los programas de

requisitos previos. (Madrimas, 2013)
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De hecho, el beneficio primordial de la aplicacion de los pre-requisitos radica en
conseguir que los planes de -APPCC- “adelgacen”, es decir, que disminuya
el nimero -PCC- a identificar y pueda, con ello, ejercerse el control con la
necesaria rigurosidad sobre las etapas que son realmente criticas para la
seguridad alimentaria de un proceso.

No hay que olvidar que los pre-requisitos estan enfocados a controlar aquellos
peligros generales que afectan a la produccién de alimentos, para abrir camino
al -APPCC- como sistema de prevencion de los peligros especificos de un
producto/proceso. (Madrimas, 2013)

4.5 El Sistema -APPCC- para asegurar lainocuidad de los alimentos

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius
constituyen una firme base para garantizar la higiene de los alimentos,
haciendo hincapié en los controles esenciales en cada fase de la cadena
alimentaria y recomendando la aplicacion del sistema de analisis de peligros
y de los puntos criticos de control -APPCC- siempre que sea posible para

potenciar la inocuidad de los alimentos.

El -APPCC- permite determinar riesgos concretos y adoptar medidas
preventivas para evitarlos. Es un sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos basado en el control de los puntos criticos en la manipulacion de
los alimentos para prevenir problemas al respecto, ya que propicia un uso
mas eficaz de los recursos y una respuesta mas oportuna a tales problemas.
El sistema de -APPCC- facilita la inspeccién por parte de las autoridades
encargadas de regular el control de los alimentos y favorece el comercio
internacional al aumentar la confianza de los compradores en la inocuidad de
los alimentos. (FAO, 2013)
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Reconociendo la importancia del sistema de -APPCC- en el control de los
alimentos, la FAO insiste en la necesidad de capacitacién para aplicar el
mismo. Una correcta interpretacion de la terminologia y de los criterios de
aplicacion del sistema de -APPCC- facilitara su adopcion y se traducira en un
enfoque armonizado de la inocuidad de los alimentos en todo el mundo. En
muchos paises, el sistema de -APPCC- se esta incorporando en los
mecanismos de regulacion, por lo que su aplicacion a los alimentos

importados podria llegar a ser un requisito obligatorio. (FAO, 2013)
4.6 Sistema -APPCC-

El sistema de -APPCC-, que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas para su control
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para
evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la
prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto
final. Todo sistema de -APPCC- es susceptible de cambios que pueden
derivar de los avances en el disefio del equipo, los procedimientos de

elaboracioén o el sector tecnologico.

El sistema de -APPCC- puede aplicarse a lo largo de toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y su
aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana, ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del
sistema de -APPCC- puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar
asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion, y
promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad

de los alimentos. (Procesos Industriales y Refrigeracion Industrial, 2013)
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Para que la aplicacion del sistema de -APPCC- dé buenos resultados, es
necesario que tanto la direccion como el personal se comprometan y
participen plenamente. También se requiere un enfoque multidisciplinario en
el cual se debera incluir, cuando proceda, a expertos agrénomos,
veterinarios, personal de produccion, microbidlogos, especialistas en
medicina y salud puablica, tecn6logos de los alimentos, expertos en salud
ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. La
aplicacion del sistema de -APPCC- es compatible con la aplicacion de
sistemas de gestion de calidad, como la serie 1ISO 9000, y es el método
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el

marco de tales sistemas.

Si bien aqui se ha considerado la aplicacion del sistema de -APPCC- a la
inocuidad de los alimentos, el concepto puede aplicarse a otros aspectos de
la calidad de los alimentos. (Procesos Industriales y Refrigeracion Industrial,
2013)

4.7 Los 7 principios del Sistema -APPCC-

Existen siete principios basicos en los que se fundamentan las bases del
-APPCC-:

Principio 1: Peligros

Tras realizar un diagrama de flujo para cada producto elaborado, se
identifican todos los peligros potenciales (fisicos, quimicos y bioldgicos) que
pueden aparecer en cada etapa del proceso y las medidas preventivas. Sélo
se estudiaran aquellos peligros potencialmente peligrosos para el
consumidor. En ningun caso se estudiaran peligros que comprometan la
calidad del producto. (Wikipedia, 2013)
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Principio 2: Identificar los Puntos Criticos de Control -PCC-

Una vez conocidos los peligros existentes y las medidas preventivas a tomar
para evitarlos, se deben determinar los puntos en los que hay que realizar un

control para lograr la seguridad del producto, es decir, determinar los -PCC-.

Para realizar la determinaciéon de los -PCC- se deben tener
en cuenta aspectos tales como materia prima, factores intrinsecos del
producto, disefio del proceso, maquinas o equipos de produccion, personal,

envases, almacenamiento, distribucion y pre-requisitos.

Lo primero que debe hacerse es definir cuales de los peligros detectados a

lo largo del analisis son significantes (son peligros relevantes).

Luego se debe analizar todos los peligros significantes a través del arbol de
decision, que es una herramienta recomendada por el Codex
Alimentarius que consiste en una secuencia ordenada de preguntas que se
aplican a cada peligro de cada etapa del proceso y ayuda junto con los pre-
requisitos a determinar cuales de los peligros representan puntos criticos de

control.
Principio 3: Establecer los limites criticos

Se deben establecer para cada -PCC- los limites criticos de las medidas de

control, que marcaran la diferencia entre lo seguro y lo que no lo es.

Tiene que incluir un parametro medible (como temperatura, concentracion

maxima) aunque también pueden ser valores subjetivos.

Cuando un valor aparece fuera de los limites, indica la presencia de una
desviacién y que por tanto, el proceso esta fuera de control, de tal forma que

el producto puede resultar peligroso para el consumidor. (Wikipedia, 2013)
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Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de los -PCC-

Se deben determinar qué acciones se realizaran para saber si el proceso se
esta produciendo bajo las condiciones fijadas y que por tanto, se encuentra
bajo control.

Estas acciones se realizan para cada -PCC-, estableciendo ademas la
frecuencia de vigilancia, es decir, cada cuanto tiempo debe comprobarse, y

quién realiza esa supervision o vigilancia.
Principio 5: Establecer las acciones correctoras

Se deben establecer unas acciones correctoras a realizar cuando el sistema
de vigilancia detecte que un -PCC- no se encuentra bajo control. Es
necesario especificar, ademas de dichas acciones, quién es el responsable
de llevarlas a cabo. Estas acciones seran las que consigan que el proceso

vuelva a la normalidad y asi trabajar bajo condiciones seguras.
Principio 6: Establecer un sistema de verificacion

Este estara encaminado a confirmar que el sistema -APPCC- funciona
correctamente, es decir, si éste identifica y reduce hasta niveles aceptables

todos los peligros significativos para el alimento.
Principio 7: Crear un sistema de documentacién

Es relativo a todos los procedimientos y registros apropiados para estos
principios y su aplicacion, y que estos sistemas de -PCC- puedan ser

reconocidos por la norma establecida. (Wikipedia, 2013)
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4.8 Refrigeracion

La refrigeracion consiste en extraer la energia térmica de un cuerpo para
reducir su temperatura. Por las propiedades termodindmicas, dicha energia
es transferida hacia otro cuerpo. Cabe destacar que el frio propiamente dicho
no existe, sino que la temperatura es el reflejo de la cantidad de energia que
posee un cuerpo. (Definicién, 2017)

4.8.1 Refrigeracién con amoniaco

La evolucion del uso de las maquinas de amoniaco, ya en los afios 1850,
empezoO en el sector de la refrigeracion de alimentos instalandose para la
fabricacion de hielo, procesamiento de alimentos y plantas quimicas. Son
muy usados en el enfriamiento de carne, pescado, frutas y vegetales, leche

y queso, bebidas, asi como también para la congelaciéon del helado.

Son instalaciones industriales muy importantes, ya que en la actualidad,
practicamente toda la alimentacién que necesita frio en su cadena, antes de
afiadirlos a nuestro carrito de compra, pasan en algin momento por alguna
planta o almacén que usa amoniaco para la refrigeracion. (Revista digital,
2017)

4.8.2 ¢ Qué es amoniaco?

El amoniaco es una sustancia quimica producida tanto por los seres
humanos como la naturaleza. Consiste de una parte de nitrégeno (N) y tres
partes de hidrogeno (H3). La cantidad de amoniaco producida cada afio por
seres humanos es casi la misma producida anualmente por la naturaleza. Sin
embargo, cuando se encuentra amoniaco en niveles que pueden causar
preocupacion, éstos probablemente se deben a su produccion directa o
indirecta por seres humanos. (Agencia para Sustancias Toxicas y el Registro
de Enfermedades, 2017)
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El amoniaco es un gas incoloro de olor muy penetrante. Esta forma del
amoniaco se conoce también como amoniaco gaseoso 0 amoniaco anhidro
("sin agua"). El amoniaco gaseoso puede ser comprimido y bajo presion
puede transformarse en un liquido. La mayoria de la gente esté familiarizada
con el olor del amoniaco debido a su uso en sales aromaticas, detergentes
de uso doméstico y productos para limpiar vidrios. El amoniaco se disuelve
facilmente en agua. Esta forma se conoce también como amoniaco liquido,
amoniaco acuoso o solucibn de amoniaco. En agua, la mayor parte del
amoniaco se transforma en la forma iénica del amoniaco, conocida como
iones de amonio, representada por la formula NH4+ (un i6n es un atomo o
grupo de atomos que ha adquirido una carga eléctrica neta al ganar o perder
uno o mas electrones). Los iones de amonio no son gases ni tienen olor. En
pozos, rios, lagos y suelos humedos, la forma ionica del amoniaco es la mas
comun. ElI amoniaco también puede combinarse con otras sustancias para
formar compuestos de amonio, como por ejemplo sales como el cloruro de

amonio, sulfato de amonio, nitrato de amonio y otras sales.

El amoniaco es sumamente importante para las plantas, los animales y los
seres humanos. Se encuentra en el agua, el suelo y el aire, y es una fuente
de nitrégeno que necesitan las plantas y los animales. La mayor parte del
amoniaco en el ambiente se deriva de la descomposicion natural de estiércol

y de plantas y animales muertos.

El 80% del amoniaco que se manufactura se usa como abono. Un tercio de
esta cantidad se aplica directamente al suelo en forma de amoniaco puro. El
resto se usa para producir otros abonos que contienen compuestos de
amonio, generalmente sales de amonio. Estos abonos se usan para
suministrar nitrégeno a las plantas. El amoniaco se usa también para fabricar
fibras sintéticas, plasticos y explosivos. Numerosos productos de limpieza
también contienen amoniaco en la forma de iones de amonio. (Agencia para

Sustancias Toxicas y el Registro de Enfermedades, 2017)
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4.8.3 ,Coémo puede el amoniaco afectar la salud?

El amoniaco es una sustancia corrosiva y los efectos principales de la
exposicion al amoniaco ocurren en el sitio de contacto directo (por ejemplo,
la piel, los ojos, la boca, y los sistemas respiratorio y digestivo). Por ejemplo,
si usted derrama una botella de amoniaco concentrado en el piso, usted
detectara el fuerte olor a amoniaco; puede que usted tosa y los ojos le
lagrimeen a causa de la irritacion. Si usted se expusiera a niveles muy altos
de amoniaco, sufriria efectos mas graves. Por ejemplo, si usted camina a
través de una nube densa de amoniaco o si su piel entra en contacto con
amoniaco concentrado, puede sufrir quemaduras graves de la piel, los 0jos,
la garganta o los pulmones. Estas quemaduras pueden ser suficientemente
graves como para producir ceguera permanente, enfermedad de los
pulmones o la muerte. Asimismo, si ingiere accidentalmente amoniaco
concentrado, puede sufrir quemaduras en la boca, la garganta y el estomago.
No hay ninguna evidencia de que el amoniaco produce cancer. Ni la EPA,
el Departamento de Salud y Servicios Humanos (DHHS) o la Agencia
Internacional para la Investigacion del Cancer (IARC, por sus siglas en

inglés) han clasificado al amoniaco en cuanto a carcinogenicidad.

4.8.4 ;Qué recomendaciones hahecho el gobierno federal para proteger
la salud publica?

El gobierno federal desarrolla reglamentos y recomendaciones para proteger
la salud publica. Los reglamentos pueden ser impuestos por ley. La EPA,
la Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA), por sus siglas
en inglés) y la Administracion de Drogas y Alimentos de EE. UU. (FDA, por
sus siglas en inglés) son algunas agencias federales que desarrollan
reglamentos para sustancias toxicas. (Agencia para Sustancias Téxicasy el
Registro de Enfermedades, 2017)
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Las recomendaciones proveen instrucciones valiosas para proteger la salud
publica, pero no pueden imponerse por ley. La Agencia para Sustancias
Toxicas y el Registro de Enfermedades (ATSDR) y el Instituto Nacional de
Salud y Seguridad Ocupacional (NIOSH, por sus siglas en inglés) de
los Centros para el Control y la Prevencion de Enfermedades (CDC, por sus
siglas en inglés) son dos agencias federales que desarrollan

recomendaciones para sustancias toxicas.

Los reglamentos y recomendaciones pueden ser expresados como «niveles
gue no deben excederse» en otras palabras, niveles de la sustancia téxica
en el aire, agua, suelo o alimentos que no sobrepasan los niveles criticos que
se basan generalmente en niveles que afectan a los animales. Estos niveles
luego se ajustan para la proteccion de seres humanos. En algunas ocasiones
estos «niveles que no deben excederse» difieren entre organizaciones
federales debido a las diferentes duraciones de exposicion (una jornada de 8
horas al dia o de 24 horas al dia), el uso de diferentes estudios en animales

u otros factores.

Existen algunas restricciones impuestas sobre los niveles de sales de amonio
gue se permiten en alimentos procesados. La FDA indica que los niveles de
amoniaco o de compuestos de amonio que se encuentran normalmente en
los alimentos no constituyen riesgo para la salud. Los niveles maximos que
se permiten en alimentos procesados son: 0.04 a 3.2% de bicarbonato de
amonio en productos horneados, cereales, bocadillos y verduras
reconstituidas; 2% de carbonato de amonio en productos horneados,
gelatinas y budines; 0.001% de cloruro de amonio en productos horneados y
0.8% en condimentos; 0.6 a 0.8% de hidroxido de amonio en productos
horneados, quesos, gelatinas y budines; 0.01% de fosfato de amonio
monobasico en productos horneados; y 1.1% de fosfato de amonio dibasico
en productos horneados, 0.003% en bebidas sin alcohol y 0.012% en
condimentos. (Agencia para Sustancias Toxicas y el Registro de
Enfermedades, 2017)
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4.9 Intercambiador de calor de placas

El intercambiador de calor de placas consiste en un paquete de placas de
metal corrugadas con tomas para el paso de los dos fluidos entre los que se

realiza el intercambio de calor.

El conjunto de placas estd montado entre una placa bastidor fija y otra de
presion desmontable, y se mantiene apretado mediante pernos. Las placas
incorporan juntas que sellan la periferia y dirigen los fluidos por canales
alternos. El numero de placas depende del caudal, propiedades fisicas de los
fluidos, pérdida de carga y programa de temperaturas. La corrugacion de las
placas favorece la turbulencia del fluido y contribuye a que las placas resistan

la presion diferencial.

Entre las placas del intercambiador de calor se forman canales y los orificios
de las esquinas estan dispuestos de manera que los dos liquidos circulen por
canales alternos. El calor se transfiere por la placa entre los canales. Para
incrementar la eficiencia al maximo se genera un flujo en contracorriente. La
corrugacion de las placas provoca un flujo en torbellino que aumenta la
eficiencia de intercambio térmico y protege la placa contra la presion
diferencial. (Rybsa, 2017)
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5. OBJETIVOS

5.1 General:

e Implementar un Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control -APPCC- en Linea de Proceso de Bebidas Carbonatadas
(Envase PET).

5.2 Especificos:

e Comprender el proceso de elaboracion de bebidas carbonatadas en
envase PET.

e Determinar los Puntos Criticos de Control -PCC- y Puntos de Control
-PC- del Proceso.

e Establecer un Sistema APPCC basandose en la Norma Técnica
Guatemalteca COGUANOR NTG 34243.
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6. RECURSOS

6.1 Recursos humanos

e T.U. José Alejandro Martinez Godinez
e Asesor principal: MSc. Sammy Ramirez Juarez
e Asesor adjunto: Inga. Silvia Guzman Téllez

e Personal de Embotelladora.

6.2 Recursos institucionales

e Area de formulacion de jarabes y tratamiento de agua de
Embotelladora.

e Linea de proceso de bebidas carbonatadas (Envase PET) de
Embotelladora.

e Salon de capacitaciones de Embotelladora.

6.3 Recursos econdmicos

e Lainversion economica fue absorbida por la Embotelladora.

6.4 Recursos fisicos
6.4.1 Equipo

e Computadora portatil

e Cafonera
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7. MARCO OPERATIVO

Se trabajé basadndose en la Norma Técnica Guatemalteca
COGUANOR NTG 34243 de la siguiente manera:

. Observar el proceso de elaboracién de bebidas carbonatadas en
envase PET: se observé el area de formulacion de jarabes y la linea
de produccion, para comprender el proceso de elaboracién de
bebidas carbonatadas en envase PET.

. Seleccionar el Equipo -APPCC-: el equipo -APPCC- fue
conformado con integrantes del equipo ya establecido por la

empresa.

. Describir el producto: se realizd la descripcion completa del
producto que se elabora en la linea de bebidas carbonatadas en

envase PET.

. Determinar el uso previsto del producto: se realizo la descripcion
del uso habitual que el consumidor le da al producto y los grupos de

personas a quienes se destina su consumo.

. Elaborar el diagrama de flujo de proceso: se realizaron los
diagramas de proceso de elaboracion de bebidas carbonatadas en
envase PET contemplando todas las etapas de materia prima,

tratamiento de agua, jarabes y la linea de produccién en envase PET.
. Verificar el diagrama de flujo de proceso: se verificd in situ los

diagramas de flujo de proceso elaborados en conjunto con el Equipo
-APPCC-.

23



7. Describir el proceso de elaboracion de bebidas carbonatadas en
envase PET: se realizd la descripcion de los procesos de

elaboracion segun los diagramas verificados.

8. Enlistar los peligros asociados a cada etapa del proceso: se
realizé un listado de los peligros fisicos, quimicos y biolégicos que
pudiesen darse en cada etapa del proceso con base a teoria y al
criterio del Equipo -APPCC-; también se determinaron los peligros

gue eran significativos.

9. Aplicar el arbol de decisiones para determinar los puntos
criticos de control: se aplicé el razonamiento del arbol de
decisiones para cada peligro que fue considerado significativo y se
determino si era un -PCC- 6 solamente -PC-. (Anexo No. 1, pagina
64).

10.Establecer los limites criticos para cada -PCC-: de acuerdo al
-PCC- encontrado, se establecieron los limites criticos para su

control.

11.Establecer un sistema de vigilancia para cada -PCC-: se cre6 un
formato de verificacion para el -PCC- segun sus limites criticos, se
definieron las personas encargadas de la vigilancia, el procedimiento
de monitoreo y la frecuencia de monitoreo minima para tener el

-PCC- bajo control.

12.Establecer medidas correctivas: se definieron las acciones
correctivas a utilizarse de manera inmediata al existir una desviacion,
éstas incluyen: las personas responsables de su aplicacion, el
procedimiento a realizar y un registro escrito de las medidas

tomadas.
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13.Establecer procedimientos de comprobacion del Sistema: se
cre6 un check-list para verificacién del funcionamiento del sistema
-APPCC-, en el cual se defini6 el procedimiento de comprobacion y

las personas encargadas de realizarlo.

14.Elaborar el Plan -APPCC-: se recopilé toda la informacion necesaria

para la elaboracion del plan -APPCC-.

15.Sefalizar los -PCC’s-: se sefializé mediante rotulacion la etapa del
proceso donde se encuentra el -PCC-, area de llenado. (ver
Apéndice No. 4, pagina 82)

16.Capacitar al personal de la linea de proceso: se capacitd al
personal involucrado en la elaboracion de bebidas carbonatadas en
envase PET, indicando las instrucciones y procedimientos de trabajo
de acuerdo al Plan -APPCC- elaborado.

17. Verificar el Sistema -APPCC-: en conjunto con el Equipo -APPCC-
y utilizando el check-list creado para la comprobacién (ver Apéndice
No.3, pagina 81), se verificd el funcionamiento del Sistema -APPCC-

en el proceso.
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8. RESULTADOS Y DISCUSION
Resultados

Previo a los siete principios del Sistema se comenzé con laformacion y seleccion del Equipo
-APPCC, el cual fue una actualizacion del mismo, ya que se contaba con uno utilizado para
las otras lineas de produccién y quedé definido de la siguiente manera:

e Tablal
Equipo -APPCC-

No. Puesto Funcién

1 Coordinador de Inocuidad Coordinar el equipo -APPCC-

Apoyo a Coordinador de

> Jefe de Aseguramiento de Calidad Inocuidad

3 Jefe de Procesos Cooro.h,n ar el.proceso de
elaboracion de jarabes y agua

4 Jefe de Mantenimiento Reparacion y mantenimiento de

equipos

Coordinar el proceso de
5 Jefe de Materias Primas recepcién y almacenamiento de
materias primas

Coordinar las actividades de

6 Jefe de Despacho distribucién y rastreo de
productos
7 Jefe de Produccion Coordinar el pr_(?ceso de
produccion
Apoyo en actividades y recursos
8 Gerente de Planta

Fuente: Martinez, A. 2015
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Se continud con la realizacién de la descripcion de los productos elaborados en la linea de

proceso, el uso previsto y el destino 6 mercado para los mismos:

e Tabla?2

Descripcion y uso previsto del producto

Descripcion de los
productos

Bebidas carbonatadas, azucaradas, envasadas en
frio en envase PET.

Ingredientes

Agua carbonatada, azucar, acido fosforico (como
acidulante), concentrados (incluyen colorantes y

saborizantes)

Inocuidad (alérgenos)

No cuentan con ningun alérgeno en su composicion.

Materiales de empaque

Envase de tereftalato de polietileno (PET), tapén de

rosca, etiqueta.

°Brix : 9 - 12
Paradmetros fisicoquimicos pH: 2-4
COgz: (2 - 4) psi
Temperatura de envasado (4-10)°C

Condiciones de
almacenamiento

En lugares frescos y secos, sin exponerse
directamente a la luz solar.

Vida util

4 meses

Uso previsto del consumidor

Como bebida refrescante

Destino (grupos de personas)

Personas en general que no tengan restricciones con
el consumo de azulcar.

Fuente: Martinez, A. 2015
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Posteriormente se realizaron los diagramas de flujo de las etapas estudiadas: materia
prima, tratamiento de agua, elaboracién de jarabes y linea de produccion en envase PET,
para dicha elaboracion fue necesario acceder a las areas de proceso en conjunto con
operarios y jefes de las mismas para poder abarcar la totalidad de etapas de los procesos.
Luego se realizo una verificacion “in situ” de los diagramas para confirmar la exactitud de
los mismos y una descripcion general de cada proceso:

8.1 Diagramas de flujo y descripcion del proceso

e Diagramal
Recepcion de materias primas

1. Recepcidén

O

2. Pesaje

3. Almacenamiento

4. Despacho

o<

Simbologia

Operacion

Inspeccion

Almacenamiento

Traslado

Operacion e inspeccion

a4 1<O

Materia prima, material de
empague 6 insumos
utilizados en el proceso

Fuente: Martinez, A. 2015
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Tabla 3

Descripcion de recepcion de materias primas

No.

Etapa

Descripcion

Recepcion

La materia prima, material de empaque o insumo es recibido
por el departamento de materia prima. Cada materia prima,
material de empaque o insumo debe tener su certificado de
calidad. La materia prima que no cumpla con las
especificaciones establecidas sera rechazada.

Pesaje

Los insumos o0 materia prima que ameritan son pesados antes
de su uso por materia prima y son entregados al area que
corresponda.

Almacenamiento

La materia prima, material de empaque o insumo recibido se
coloca en el area asignada correspondiente.

Despacho

La materia prima, material de empaque o insumo es
transportado al proceso al cual pertenece.

Fuente: Martinez, A. 2015
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e Diagrama 2
Tratamiento de agua

v
%
v
v
a
:

1. Extraccién

2. Desinfeccion

3. Almacenamiento

4. Coagulacion

5. Almacenamiento

6. Filtracion 1

7. Almacenamiento

8. Filtracion 2

9. Filtracion 3

10. Desinfeccion (U.V.)

Simbologia

Operacion

Inspeccion

Almacenamiento

Traslado

Operacion e inspeccion

=0 3 <O

Agua tratada

Fuente: Martinez, A. 2015
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Tabla 4

Descripcion de tratamiento de agua

No. Etapa Descripcion
Desinfeccién
1 Extraccion Se extrae agua del pozo por medio de bombas.
El agua de pozo es bombeada a la cisterna, dénde se le
Desinfeccién agrega cloro para lograr la desinfeccion y oxidaciéon de
2 contaminantes orgénicos.
. El agua es almacenada en la cisterna para utilizarla
3 | Almacenamiento : : .
posteriormente dependiendo de las necesidades de la planta.
Agua tratada
El agua es bombeada al tanque reactor dénde entra en
4 Coagulacion contacto con cal y floculantes para formar floculos de mayor
tamano que luego sedimenten.
5 | Almacenamiento El agua es almacenada en el tanque pulmén.
5 Filtracién 1 Luego el agua coagulada pasa por filtros de arena para
(arena) eliminar los sélidos en suspension.
7 | Almacenamiento El agua pre-tratada es almacenada en la cisterna.
Filtracién 2 Luego el agua pasa por filtros de carbén activado para eliminar
. cloro, materia organica, olores y sabores extrafios que pueda
8 (carbén)
poseer.
Filtraciéon 3 Luego el agua pasa por los filtros pulidores para eliminar
9 _ particulas remanentes y reducir la turbidez.
(pulidores)
Por dltimo el agua pasa por una lampara ultravioleta para
10 Desinfeccién eliminar el 99.9% de bacterias. El agua obtenida de esta etapa

(U.V.)

es llamada agua tratada y es utilizada como ingrediente de las
bebidas.

Fuente: Martinez, A. 2015




e Diagrama 3
Elaboracion de jarabes

7. Mezcla de ingredientes y
concentrados

8. Filtracion 3

@

1. Descarga

2. Coccion y mezcla

A

d Oy Oy B O Y

e

4. Filtracion 1

5. Filtracion 2

6. Enfriamiento

Q 3. Preparacioén de Pre-capa

) 4

O

9. Mezcla Jarabe Terminado

10. Filtracion 4

Simbologia

Operacion

Inspeccion

Almacenamiento

Traslado

Operacion e inspeccion

Agua tratada

Agua de torre de enfriamiento

ol = >J 4 |<ILJO

Jarabe terminado

Fuente: Martinez, A. 2015
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Tabla 5

Descripcion de elaboracion de jarabes

No.

Etapa

Jarabe simple

Descripcion

El azlcar es vertido en una tolva junto con tierra

1 Descarga . . . .
g diatomécea y carbon activado.
Coceién Al azlcar junto con tierra diatomacea y carbén activado, se
y le afade agua tratada, se calientan y mezclan hasta
2 mezcla -
alcanzar una temperatura de coccién de 80°C.
3 Preparacion de | Se dosifica al tanque pre-capa tierra diatomacea con agua
pre-capa tratada y se recircula durante 15 minutos.
La mezcla azucarada es filtrada a través de un filtro de
Filtracion 1 placas de acero inoxidable con el fin de disminuir color,
4 olor, sabor y turbidez.
. ., La mezcla azucarada o jarabe simple pasa por el filtro
5 Filtracion 2 . e . : p, P P
. pulidor para eliminar cualquier particula remanente y
(pulidor) . .
reducir turbidez.
El jarabe pasa por un intercambiador de calor el cual enfria
el producto con agua de torre de enfriamiento y agua
N tratada hasta llegar a una temperatura <24 °C; el agua
Enfriamiento . . . ) .
, . tratada caliente proveniente del intercambiador es enviada
(intercambiador) . -
a la marmita de coccion en la etapa No. 2; el agua de torre
6 caliente proveniente del intercambiador de calor es enfriada

Jarabe terminado

en la torre de enfriamiento y retornada al intercambiador.

Mezcla de Los aditivos y los concentrados se mezclan junto con agua
ingredientes y tratada en tanques agitadores. El orden de preparacién se
7 concentrados hace segun el producto que se quiere realizar.
La mezcla es filtrada a través de un filtro de malla (150
Filtracion 3 micras) para asegurar la detencién de cualquier particula.
8
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No. Etapa Descripcion
Mezclay En el tanque se mezclan las pre-mezclas de la etapa 7
9 almacenamiento | junto con el jarabe simple. En ésta etapa se monitorean los
de jarabe parametros del jarabe el cual se va ajustando con jarabe
terminado simple o agua tratada.
Por altimo el jarabe terminado es filtrado nuevamente en un
10 Filtracion 4 filtro de malla (150 micras). A partir de ésta etapa se

distribuye el jarabe terminado a la linea de produccion.

Fuente: Martinez, A. 2015
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7N Fuente: Martinez, A. 2015
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Tabla 6:

Descripcion de soplado y envasado PET

No. Etapa Descripcion
Las preformas se descargan en una tolva para luego ser
1 Descarga .
acomodadas en los rieles.
Las preformas se acomodan en los rieles y rodillos, los cuales
2 Transporte L .
movilizan las preformas hacia el horno.
La preforma se transporta a los moldes en los cuales se realiza
3 Pre - soplado el soplado, por medio de aire, el estiramiento con una varilla
con temperatura y presion.
En esta etapa finaliza la formacién de la botella y el envase es
4 Soplado . . .
simultaneamente enfriado adentro de los moldes.
La base de los envases es rociada con agua tratada para
5 Atemperado .
enfriarlos antes del llenado.
El envase PET es llenado con la bebida elaborada en los
6 Llenado mezcladores. Después que el llenado ha sido completado la
boquilla del envase es lavada con agua tratada para eliminar la
miel remanente en la boquilla.
7 Enroscado Los envases llenos son enroscados.
., El producto es inspeccionado por el inspector electrénico, el
8 Inspeccion . , .
cual revisa tapon y nivel de llenado.
9 Codificado Los envases son codificados con laser.
10 Secado de Los paneles de los envases son secados con aire para la facil
panel adhesion de las etiquetas.
. A cada envase se le coloca una etiqueta. La etiqueta
11 Etiquetado ,q i a
pertenece al sabor que se esta produciendo.
., El producto es agrupado para colocar el termoencogible. Ya
Formacion de .
12 colocado el termoencogible el producto entra al horno en
paquetes
donde se forman los paquetes.
. Los paquetes son entarimados para facilitar su
13 Paletizado

almacenamiento y manejo posterior.
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No. Etapa Descripcion

A cada tarima se le coloca polistrech el cual evita que los
Flejado paquetes se caigan durante su traslado hacia el
almacenamiento.

Elaboracion de bebida

15 Dilucién El jarabe terminado es diluido con agua.

14

La bebida es enfriada hasta una temperatura aproximada de

16 Enfriamiento 4°C. Para enfriar la bebida se usa amoniaco como
refrigerante
17 | Carbonatacioén Se aplica diéxido de carbono al jarabe diluido.

La bebida pasa por un filtro de maximo 150 micrones para

18 Filtracion . : . ~
evitar el paso de cualquier particula extrafa.

Fuente: Martinez, A. 2015
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Principio No.1: se identificaron los peligros fisicos, quimicos 6 bildgicos concernientes a cada etapa del proceso y se determinaron

cuales eran significativos para la inocuidad de las bebidas mediante la experiencia de los integrantes del Equipo y que era necesario

analizados a mayor profundidad para prevenir cualquier contaminacion:

8.2 Analisis de peligros

e Tabla?7
Analisis de peligros: recepcion de materias primas
Ti . : i .
Etapa p(gl?g(rjs Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Microorganismos
trasladados hacia las Presencia de coliformes, Registro de hisopados al
Recepcion Bioldgico materias primas por Recuento Total Aerobio personal, NG
contaminacion cruzada (RTA) manual de BPM’'s
con los operadores
Pesaje Ninguno - - - -
. . Programa de
. L Estallido en lamparas de . .g .
Fisico Fragmentos de vidrio o mantenimiento preventivo, No
bodega de materia prima .
manual de BPM’s
. . Programa de manejo
Fisico Insectos Presencia de plagas . g ) No
. integral de plagas
Almacenamiento : :
Microorganismos
ocasionados por toma Presencia de coliformes, Registro de hisopados al
Bioldgico de muestras 6 Recuento Total Aerobio personal, NG
recepcion de (RTA) manual de BPM’'s
materiales
Despacho Ninguno - - - -

Fuente: Martinez, A. 2016
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e Tabla8

Analisis de peligros: tratamiento de agua

Ti . : - o
Etapa péal?g?oe Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Extraccion - Ninguno - -- --
o Filtracion posterior
.. . | Contaminacion cruzada por . :
. Fragmento metalico 6 . (particulas 0-7 micras),
Fisico - desprendimiento No
plastico . . programa de
recubrimiento de cisterna o .
mantenimiento preventivo
Bolsas, algodones, Contaminacion cruzada por Filtracién posterior
Fisico guantes utilizados para residuos en tomas de (particulas 0-7 micras), No
] » tomar muestras muestras manual de BPM’s
Desinfeccion
Filtracién posterior de
Quimico Cloro Exceso de dosificacion carbon, registros de No
analisis de agua
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Bioldgico Microorganismos Recuento Total Aerobio registros de analisis
(RTA) microbiolégico No
L Filtracién posterior
... | Contaminacion cruzada por . :
. Fragmento metalico 6 o (particulas 0-7 micras),
Fisico desprendimiento No

plastico

recubrimiento de cisterna

programa de
mantenimiento preventivo
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Almacenamiento Filtracion posterior de
Quimico Cloro Exceso de dosificaciéon carbodn, registros de No
andlisis de agua
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Bioldgico Microorganismos Recuento Total Aerobio registros de analisis No
(RTA) microbioldgico
Contaminacion cruzada por . ., .
. . Filtracion posterior
Fisico Ingreso de insectos falta de tapadera de . : No
. (particulas 0-7 micras)
L cisterna
Coagulacion
Bolsas, algodones, . ., .
. o Filtracion posterior
. guantes utilizados para | Contaminacion cruzada por . .
Fisico . . (particulas 0-7 micras), No
tomar muestras, residuos de materiales ,
. manual de BPM’s
material de empaque
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Almacenamiento Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio regls.tros Qe 'ar?allsm No
de tanque pulmon (RTA) microbiol6gico
. ., Contaminacién cruzada de F|It,ra0|on postepor
Filtraciéon 1 . . (particulas 0-7 micras),
Fisico Grava particulas de grava No
(arena) programa de

desprendidas en la filtracion

mantenimiento preventivo
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio regls.tros gle f;lan|S|s No
(RTA) microbiologico
o Filtracion posterior
.. . | Contaminacion cruzada por . :
. Fragmento metalico 6 . (particulas 0-7 micras),
Fisico - desprendimiento No
plastico L . programa de
recubrimiento de cisterna o .
mantenimiento preventivo
Almacenamiento - o F|Itrac’|on po§terlor de
de agua pre- Quimico Cloro Exceso de dosificacion carbon, registros de No
tratada analisis de agua
Presencia de coliformes, Proceso posterior (cloro,
Bioldgico Microorganismos Recuento Total Aerobio UV), registros de andlisis No
(RTA) microbiol6gico
Contaminacion cruzada por Fllt,ratl:lonopgste_rlor
Fisico Carbén activado desprendimiento de carbon (particulas 0-7 micras), No
) programa de
activado S .
mantenimiento preventivo
Filtracion 2
(carbon) L
Contaminacién cruzada por . , .
. . Filtracion posterior
. . residuos de materiales de . :
Fisico Material de empaque (particulas 0-7 micras), No

empague de los medios
filtrantes

manual de BPM's

41




Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Contaminacion cruzada por | Verificacion al arranque,
Quimico Cloro falta de adsorcion 6 filtro cambio a otra bateria de No
saturado filtros
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio regls.tros gle ,ar?aI|S|s Si
(RTA) microbiologico
Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Filtracion 3 o . . i i Alisi .
: Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio reg|s.tros gle ,ar?allss Si
(pulidores) (RTA) microbiologico
. - Contaminacion cruzada por | Registro de verificacion de
Lampara Fisico . . . , No
rotura de lampara integridad de lampara
Desinfeccion (U.V) Presencia de coliformes, Desinfeccion U.V.,
Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio registros de analisis Si

(RTA)

microbiol6gico

Fuente: Martinez, A. 2016
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e Tabla9

Andlisis de peligros: jarabes

Etapa

Descarga

Tipo de
peligro

Peligro

Fundamento

Medida por pre-requisito

Significativo

Jarabe simple

Fisico Empaques Contaminacién cruzada por No
residuos de empaques de Filtracion posterior
equipos (pre-capa y pulidor),
manual de BPM’s
Contaminacion cruzada por
particulas metalicas Filtracion posterior
Fisico Particulas metalicas desprendidas del sistema (pre-capa y pulidor), No
de alimentacion de azlcar programa de
mantenimiento preventivo
Fisico Material de empaque | Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
(bolsas, sacos, material de empaque de (pre-capa vy pulidor),
marchamos) desecho manual de BPM’'s
Fisico Materias extrafias Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
materias extrafias de parte (pre-capa vy pulidor),
del personal operativo manual de BPM’'s
Fisico Insectos Contaminacién cruzada por Filtracion posterior No

el ambiente

(pre-capa y pulidor)
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Presencia de coliformes, : _
Recuento Total Aerobio Registros de analisis No
Biolbgico Microorganismos microbiol6gico
(RTA)
Contaminacién cruzada por Filtracion posterior No
particulas remanentes de (pre-capa y pulidor),
Fisico Particulas metalicas | mantenimientos de equipos programa de
mantenimiento preventivo
Coccion y mezcla : _
. . Registros de analisis
Presencia de coliformes, : o .
R o Total Aerobi microbioldgico, registro de No
Bioldgico Microorganismos ecuento | otal ACrobio liberacion de equipos
(RTA)
(ATP)
Fisico Material de empaque | Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
(bolsas, sacos) material de empaque de (pre-capa vy pulidor),
desecho manual de BPM’s
Fisico Particulas extrafas Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
Preparacién de materias extrafias afiadidas (pre-capa vy pulidor),
pre-capa por el personal operativo manual de BPM’'s
Presencia de coliformes, Registros de analisis NG
Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio microbioldgico, registro de

(RTA)

hisopados al personal
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo

Fisico Rotor de bombas Contaminacién cruzada por Filtracion posterior No

desgaste de rotor de (pre-capa y pulidor),

bombas programa de
mantenimiento preventivo
Filtracion 1
(filtro vertical)
Presencia de coliformes, Registros de analisis NG
Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio mlcroblologlco, registro de

(RTA) hisopados al personal

Registros de analisis
Filtracion 2 Presencia de coliformes, microbiolégico, registro de NoO

(pulidor) Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio hisopados al personal

(RTA)

Registros de analisis
Enfriamiento 1 Presencia de coliformes, microbiolégico, registro de NoO

(intercambiador) Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio hisopados al personal

(RTA)

Registros de analisis
Almacenamiento Presencia de coliformes, microbiolégico, registro de NoO

de jarabe simple Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio hisopados al personal

(RTA)
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Etapa

Tipo de
peligro

Peligro

Fundamento

Medida por pre-requisito

Significativo

Mezclay
almacenamiento
de jarabe
terminado

Fisico

Particulas extrafias

Contaminacién cruzada por
materias extrafias de parte
del personal operativo

Filtracion posterior
(150 micras),
manual de BPM’s

No

Fisico

Material de empaque
(bolsas, sacos)

Contaminacién cruzada por
material de empaque de

desecho

Filtracion posterior
(150 micras),
manual de BPM’s

No

Bioldgico

Microorganismos

Presencia de coliformes,
Recuento Total Aerobio

(RTA)

Registros de analisis
microbioldgico, registro de
hisopados al personal

No

Filtraciéon 4

Bioldgico

Microorganismos

Presencia de coliformes,
Recuento Total Aerobio

(RTA)

Registros de analisis
microbiol6gico, registro de
hisopados al personal

No
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Etapa

Mezcla de
ingredientes y
concentrados

Tipo de
peligro

Fisico

Peligro

Jar

Rotor de bombas

Fundamento

abe terminado

Contaminacién cruzada por
desgaste de rotor de
bombas

Medida por pre-requisito

Filtracion posterior
(150 micras), registro de
limpieza de filtro,
programa de
mantenimiento preventivo

Significativo

No

Fisico

Particulas extrafias

Contaminacién cruzada por
materias extrafias de parte
del personal operativo

Filtracion posterior
(150 micras),
manual de BPM’s

No

Fisico

Material de empaque
(bolsas, sacos)

Contaminacion cruzada por
material de empaque de
desecho

Filtracién posterior
(150 micras),
manual de BPM’s

No

Bioldgico

Microorganismos

Presencia de coliformes,
Recuento Total Aerobio
(RTA)

Registros de analisis
microbioldgico, registro de
hisopados al personal

No

Quimico

Sanitizantes

Exceso en dosificacion de
sanitizantes

Procedimientos operativos
de limpieza (POES),
evaluacion sensorial del
jarabe y agua residual de
tanques

Si
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Presencia de coliformes, Registros de analisis No
Filtracion 3 Biolégico Microorganismos Recuento Total Aerobio microbiologico, registro de

(RTA)

hisopados al personal

Fuente: Martinez, A. 2016
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e Tabla 10

Deteccidn de peligros: soplado y envasado PET

Ti . , - P
Etapa pgliog?oe Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Fisico Particulas extrafias Desechos de material de Manual de BPM's No
empaqgue de preformas
Descarga . . . -
Presencia de coliformes, Registros de analisis NG
Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio mlcroblologlco, registro de
(RTA) hisopados al personal
Transporte Ninguno ) ) ) )
Pre - soplado Ninguno ) ) i i
Presencia de coliformes, Registros de analisis
Soplado Recuento Total Aerobio microbiologico, registro de No
P Biologico Microorganismos _ gico, Teg
(RTA) hisopados al personal
Atemperado Ninguno ) ) i i
Llenado Bioldgico Microorganismos en Por derrame de producto en | Procedimientos operativos No

ambiente

llenadora, mal saneamiento

de limpieza (POES)
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Tipo de

Etapa peligro Peligro Fundamento Medida por pre-requisito | Significativo
Disefio de equipo
o (particulas de mayor
Fisico Particulas extrafias Contaminacion cruzada por | tamafio que la tapa se No
Enroscado particulas que puedan quedan atrapadas en la
llevar las tapas, insectos, tolva y particulas de
etc. menor tamafio son
eliminadas con el aire
estéril que empuja la
tapa), manual de BPM's
Presencia de coliformes, Registros de analisis NG
Biologico Microorganismos Recuento Total Aerobio m|crob|olog|co, registro de

(RTA) hisopados al personal
Inspeccion Ninguno ) ) ) )
Codificado Ninguno ) ) i i
Secado de panel Ninguno ) ) i i
Etiquetado Ninguno ) ) i i

Formacion de

paquetes Ninguno - - - -
Paletizado Ninguno ) ) i i
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Etapa

Tipo de
peligro

Peligro

Fundamento

Medida por pre-requisito

Significativo

Flejado

Ninguno

Elaboracién de bebida

T Fisico Empaques de valvulas | Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
Dilucion i
desgaste de empaques (150 micras), programa de
mantenimiento preventivo
Contaminacioén cruzada por Filtracion posterior No
desgaste de rotor de (150 micras), registro de
Fisico Rotor de bombas bombas limpieza de filtro,
_ programa de
Enfriamiento mantenimiento preventivo
Quimico Amoniaco Contaminacion cruzada por Programa de Si
fugas en las tuberias de mantenimiento preventivo
intercambiador
Carbonatacion Fisico Empaques de valvulas | Contaminacion cruzada por Filtracion posterior No
desgaste de empaques (150 micras)
Filtracion Ninguno ) i i i

Fuente: Martinez, A. 2016
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Principio No.2: fueron analizados los peligros que fueron catalogados como significativos mediante el arbol de decisiones, para

determinar los Puntos Criticos de Control -PCC-; en el Principio anterior se determinaron cinco etapas que contenian peligros

significativos:

8.3 Determinacién de puntos criticos de control

Se realiz6 el andlisis de peligros a las etapas concernientes del proceso, determinando que peligros podrian ser significativos 6 fuentes

de contaminacion; los cuales fueron analizados en la siguiente tabla mediante el arbol de decisiones de -PCC-.

e Tablai1l
Determinacion de puntos criticos de control mediante el arbol de decisiones
P2: P3: P4:
¢sLafase ha ¢ Podria .Se
sido realizada producirse eliminaran 6
_ P1: ¢Existen | paraeliminar | contaminacion reduciran a
Etapa Tino Peligro medidas o reduciraun con los niveles -PCC- 06
P preventivas nivel peligros aceptables -PC-
de control? aceptable la | identificados a | los peligros
probabilidad niveles en una fase
del peligro? inaceptables? posterior?
Microorganismos
Filtracién (carboén) Bioldgico por falta de Si No No - -PC-
sanitizacion
Microorganismos
Filtracién (pulidores) | Biolégico por falta de Si No No - -PC-
sanitizacion
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P2: P3: P4:
sLafase ha ¢Podria .Se
sido realizada producirse eliminaran 6
_ P1: ¢Existen | paraeliminar | contaminacion reduciran a
Etapa oo Peligro medidas | o reducir a un con los niveles -PCC-6
P preventivas nivel peligros aceptables -PC-
de control? aceptable la | identificados a | los peligros
probabilidad niveles en una fase
del peligro? inaceptables? posterior?
Microorganismos
Desinfeccioén (U.V) Bioldgico por falla en Si No No - -PC-
lamparas
Mezcla de
ingredientes y Quimico Sanitizantes Si No No - -PC-
concentrados
Enfriamiento Quimico Amoniaco Si No Si No
-PCC-

Fuente: Martinez, A. 2016
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Principio No. 3: continuando con los principios, se determinaron dos medidas de control y los limites criticos para el peligro, como se

puede observar en la Tabla No. 12; la primera medida de control, es monitorear las presiones de la bebida y del amoniaco; siendo su

limite critico el diferencial de presién mayor a 5 psi, dato obtenido de estudios confidenciales en intercambiadores de calor con fisuras

en las placas realizados por los duefios de la franquicia, donde se comprob6 que el diferencial de presion > 5 psi a favor de la bebida

era suficiente para evitar la contaminacién cruzada.

La segunda medida de control, es un andlisis de concentracion de amoniaco; siendo su limite critico 0 ppm, ya que segun la FDA el

nivel maximo permitido para bebidas sin alcohol es 0.003%.

8.4 Limites criticos

e Tabla 12
Limites criticos

Limites
-PCC- Tipo Peligro criticos
Diferencial de
-PCC1 - presion > 5 psi
Enfriamiento | Quimico | Amoniaco

Concentracion:
0 ppm

Fuente: Martinez, A. 2016
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Principios No. 4, 5,6 y 7: como se puede observar en la Tabla No. 13, se determin6 un sistema de vigilancia para el punto critico de

control, el cual incluye las dos medidas de control establecidas, los limites criticos, cuando se realizaran los controles, quién es el

encargado de realizarlos, en donde estaran registrados (ver Apéndice No. 1y 2), y qué acciones se deben realizar al momento de

existir una desviacion en los limites criticos.

Posteriormente se elabor6 el Plan -APPCC- dbonde se recopilé toda la informaciéon concerniente para llevar el correcto monitoreo y

verificacion del -PCC- encontrado:

8.5 Plan -APPCC-

. Tabla13
Plan -APPCC-
_ Medida de Limites Monitoreo Accidn correctiva
-PCC- Peligro trol it
contro criticos ¢;,Como? &Quién? | ¢Cuando? | ¢Quién? ,Qué? Registros
Detener la
produccioén, .
informar al area Reglstro de
. de mantenimiento | Presiones de
Observacion | Operador Operador y aseguramiento | intercambiador
. ., , . de de de de calidad de calor
-PCC1 - Amoniaco | Verificacion de | Diferencialde | manémetros | llenadora Cada 2 llenadora : (Apéndice
Enfriamiento presiones en | presion > 5 Psi de horas / Arrancar hasta No E pagina
intercambiador intercambiador mecanico que '79)

aseguramiento de
calidad autorice.
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_ Medida de Limites Verificacion Accién correctiva
-Pec- Peligro control criticos :
¢Cémo? ,Quién? | ¢Cuando? | ¢Quién? ¢ Qué? Registros
Detener la
produccién,
informar al area Registro de
de presiones de
Verificacion de | Diferencial de Observaciéon | Auditor de Cada 4 Auditor mantenimiento. intercambiador
presiones en | presion > 5 Psi de asegura- horas de Solicitar de calor
intercambiador manémetros | miento de asegura- mantenimiento (Apéndice
-PCC1 - Amoniaco de calidad miento de inmediato de No.1, pagina
Enfriamiento intercambiador calidad equipo. 79)
Darle trazabilidad
al producto y
apartarlo hasta
que se realice el
dictamen final.
Andlisis de Autorizar de Registro de
Andlisis de laboratorio Auditor de Cada 24 | Auditor de | nuevo el proceso analisis de
presencia de | Concentracion: mediante asegura- horas, asegura- hasta que el presencia de
amoniaco 0 ppm espectrofoto- | miento de | cambio de | miento de resultado sea amoniaco
metro (Anexo calidad sabor 6 calidad 0 ppm de (Apéndice
No. 1, pagina solicitud de amoniaco. No.2, pagina
63) andlisis 80)

Fuente: Martinez, A. 2016
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8.6 Discusion de resultados

Se implementé el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
-APPCC- en la Linea de Proceso de Bebidas Carbonatadas en Envase PET; para
lograrlo se basé en los siete principios del sistema y en la Norma COGUANOR
NTG 34243 que aporta las directrices de aplicacion del mismo en el pais.

El Punto Critico de Control -PCC- se determin6 en la etapa de enfriamiento de
bebidas, en la misma se utiliza amoniaco como medio refrigerante previo a ser

mezclada con di6xido de carbono.

El amoniaco es un compuesto quimico de olor desagradable caracteristico, en
contacto con la piel puede causar irritacién, quemaduras y ampollas; al ser ingerido
sus efectos son nocivos, puede provocar la destruccion de la mucosa gastrica,

enfermedades severas e incluso la muerte.

En la etapa de enfriamiento de la bebida terminada, al existir una fuga en el
intercambiador de calor y que la presién del refrigerante sea mayor a la presion de
la bebida puede presentarse contaminacién cruzada y el amoniaco mezclarse con

los productos terminados.

Para asegurar la inocuidad de los productos elaborados en la linea de proceso de
envase PET se definieron dos medidas de control: la primer medida de control es el
monitoreo del diferencial de presién, siendo su limite critico > 5 psi, dato confidencial
obtenido de estudios realizados con intercambiadores de calor con fisuras por los
duefios de la franquicia; con este diferencial de presion se evita la contaminacion
cruzada de los liguidos al mezclarse por unafisura de las placas, la que puede darse

por mala calidad del equipo 6 antigliedad del mismo.

La frecuencia de monitoreo es a cada 2 horas y el encargado de realizarla es el
operador de llenadora. La verificacion la realizara el auditor de aseguramiento de

calidad con una frecuencia de 4 horas.

La segunda medida de control, es el andlisis de concentracion de amoniaco en la
bebida, y su limite critico es 0 ppm, ya que el amoniaco es nocivo para la salud, se

utiliza por sus buenas propiedades como refrigerante y su bajo costo.
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Dicho limite se establecié basandose en el nivel maximo permisible de amoniaco en
bebidas sin alcohol que es 0.003% segun la FDA, debido que al momento de
presentarse una fuga no es posible controlar que el contenido de amoniaco esté
dentro del parametro permitido, se determind que el limite fuera mas cerrado
(0 ppm), ademéas se asegur6 no caer en adulteracién por no reportar que los
productos podrian contener amoniaco en su etiqueta.

La frecuencia del analisis se defini6 a cada 24 horas 6 en cada cambio de sabor,
tiempo prudencial para darle trazabilidad a el producto terminado en las bodegas y
evitar el envio hacia los consumidores al detectarse una desviacion en el limite
critico; el encargado de realizarlo es el auditor de aseguramiento de calidad,
utilizando el método para determinacién de amoniaco en agua (ver Anexo No. 1,

pagina 63).

Con el cumplimiento del monitoreo y verificacion de las medidas de control
establecidas en el Sistema -APPCC-, se asegur6 la inocuidad de los productos
elaborados en la linea estudiada, ya que a pesar que el amoniaco no es considerado
cancerigeno, pero al ingerirlo accidentalmente puede causar quemaduras en la

boca, la garganta y el estémago, poniendo en riesgo la salud de los consumidores.
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9. CONCLUSIONES

Se implementé el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
-APPCC- en Linea de Proceso de Bebidas Carbonatadas en Envase PET segun las
directrices de aplicacion de la Norma Técnica Guatemalteca COGUANOR NTG
34 243.

Los peligros analizados en las etapas del proceso se identificaron con la experiencia
del Equipo -APPCC-, datos historicos e informacion de la cadena alimentaria sobre
peligros de inocuidad en bebidas carbonatadas.

Se determiné un Punto Critico de Control -PCC- en la etapa de enfriamiento de
bebidas, en la cual se podia presentar contaminacién cruzada con amoniaco
utiizado como medio refrigerante, al existir una fisura en las placas del
intercambiador de calor y que la presién del amoniaco fuera mayor a la presion de
la bebida.

Se estableci6 como primer medida de control el monitoreo del diferencial de
presiones del intercambiador de calor, siendo su limite critico > 5 psi, la frecuencia

de monitoreo a cada 2 horas y de verificacion a cada 4 horas.

Se estableci6 como segunda medida de control el andlisis de presencia de
amoniaco, siendo su limite critico: 0 ppm, la frecuencia de verificacion a cada 24

horas, al existir cambio de sabor 6 al realizarse la solicitud de analisis.

La implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
-APPCC- en la Linea de Proceso de Bebidas Carbonatadas en Envase PET se
evalu6 con la aplicacion de una auditoria interna, en la cual se determiné que fue

implementado en 100% de su totalidad.
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10. RECOMENDACIONES

Revisar el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -APPCC-
al existir cualquier cambio del proceso o anualmente para validar peligros,
monitoreo, acciones correctivas y el -PCC-.

Capacitar y concientizar al personal de nuevo ingreso a la Planta o al existir

cambios significativos en el Sistema.

Realizar auditorias internas trimestrales para verificar el funcionamiento del

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -APPCC-

Reducir la frecuencia de mantenimiento preventivo de los intercambiadores de

calor a cada seis meses.
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12.1
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P2

P3

P4

12. ANEXOS

Anexo No. 1: arbol de decisiones de -PCC’s-

;Existen medidas preventivas de control?

3

e F 3
gj Modificar la fase del
proceso o producto
JEs necesario el control en @
esta fase para asegurar la >
inocuidad?

SOy s M v

¥
;Ha sido especificamente concebida la fase para
elunmaf_o reducir a un nivel aceptable l_a »
probabilidad de que se produzca un peligro? **
v

3

;Podria producirse una contaminacion con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstoz aumentar hasta niveles inaceptables?**

;Se eliminaran los peligros identificados o se

reducira a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzean en una fase posterior?**

v v \

Nd —»{ Punto critico de
control (PCC)
No es un PCG—*[alto*]
* Prosiga al signients peligro ** Bz necesario definir los niveles aceptables

Fuente: (FAO, 2013)
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12.2 Anexo No.2: método para el analisis de amoniaco en agua

S

1. Remover cuidadosamente el zipper de la tapa DOSICAP. Retirar la —
tapa de la prueba. [N

2. Usar una pipeta para agregar 5 ml de muestra al frasco. Inmediatamente
continuar con el siguiente paso.

8
5
a

3. Girar la tapa DOSICAP sobre el frasco para que el reactivo caiga en el T
frasco. Apretar la tapa del frasco. %

través del extremo abierto del DOSICAP para asegurar que el reactivo

4. Agitar el frasco 2 6 3 veces para disolver el reactivo en la tapa. Mirar a
esté disuelto.

A

Xt

5. Esperar la reaccién en un tiempo de 15 minutos.

-
o
(=
o

6. Cuando el tiempo se termina, invierta el frasco 2 6 3 veces. El color sera
estable durante unos 15 minutos adicionales después el tiempo destinado.

—~

7. Limpia el frasco.

8. Insertar el frasco entre la celda del espectrofotometro HACH DR5000.
Presionar LEER. Los resultados se mostraran en mg/L NH3-N.

-

Fuente: (HACH, 2014)



12.3 Anexo No.3: norma COGUANOR NTG 34243

NORMA COGUANOR

TECNICA NTG 34 243
GUATEMALTECA Primera Revision

Anula y reemplaza a la Morma:
COGUANOR NGR 34 243

Sistema de analisis de peligros y de puntos criticos de control (HACCP)-
Directrices para su aplicacion

i Centro Macional de Metrologia Referencia
. = Calzada Atanasio Tzul 27-32, zona 12  1CS: 67020
Comision Guatemalteca de Normas Teléfonos: (502) 2476-6784 al &7
Ministeric de Economia Fax: (502) 2476-6777

www.mineco.gob.gt
Info-coguanor@mail. mineco.gob. gt
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0. INTRODUCCION

— En la primera seccion de este documento se establecen los principios del
Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP).
En la segunda seccion se offecen orientaciones generales para la
aplicacion del sistema, a la vez que se reconoce que los detalles para la
aplicacion pueden  variar segin las circunstancias de la industria
alimentaria.

— El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que
se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el
ensayo del producto final. Todo sistema de HACCP es susceptible de
cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico.

— El Sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y su
aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del
sistema de HACCP puede ofrecer ofras ventajas significativas, facilitar
asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion, y
promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad
de los alimentos.

— Para que la aplicacion del sistema de HACCP dé buenos resultados, es
necesario que tanto la direccion como el personal se comprometan y
participen plenamente. También se requiere un enfoque muitidisciplinario en
el cual se debera incluir, cuando proceda, a expertios agronomaos,
veterinarios, personal de produccion, microbidlogos, especialistas en
medicina y salud publica, tecnologos de los alimentos, expertos en salud
ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. La
aplicacion del sistema de HACCP es compatible con la aplicacion de
sistemas de gestidn de la calidad, como la serie COGUANOR NGR ISO
9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de
los alimentos en el marco de tales sistemas.

— Si bien aqui se ha considerado la aplicacion del sistema de HACCP a la
inocuidad de los alimentos, el concepto puede aplicarse a otros aspectos de
la calidad de los alimentos.

! Los principios del Sistema de HACCFP establecen los fundamentos de los reguisitos para la
aplicacion del Sistema de HACCP, mientras que las directrices ofrecen orientaciones generales
para la aplicacion practica.

CONTINUA
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1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los principios del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)' y ofrecer orientacion para
aplicarlo con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos.

2. DEFINICIONES

2.1 Analisis de Peligros. Proceso de recopilacion y evaluacién de
informacion sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir
cuales son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto,
planteados en el plan del Sistema de HACCP.

2.2  Arbol de decisiones. Una secuencia de preguntas para determinar
cuando un punto de control debe considerarse como un punto critico de control.

2.3  Controlado. Condicion obtenida por cumplimiento de los
procedimientos y de los criterios marcados.

2.4  Controlar. Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y
mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

25 Desviacién. Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

2.6 Diagrama de flujo. Representacion sistematica de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracién de un
determinado producto alimenticio.

2.7  Fase. Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta
el consumo final.

2.8 Limite critico. Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad
del proceso en una determinada fase.

2.9 Medida de control. Cualquier medida y actividad que puede realizarse
para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirio a un nivel aceptable.

2.10  Medida correctiva Accion que hay que adoptar cuando los resultados
de la vigilancia de los Puntos Criticos de Control (PCC) indican pérdida de
control en el proceso.

211 Plan de HACCP. Documento preparado de conformidad con los
principios del Sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el
control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los
alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

! Por sus siglas en idioma inglés HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points)

CONTINODA

67



COGUANOR NTG 24 243 4114

212 Punto critico de control (PCC). Fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos o para reducirio a un nivel aceptable.

2.13 _ Peligro. Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o
bien la condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso
para la salud.

214 Riesgo. La estimacion de probabilidad que ocurra un peligro v la
gravedad de sus consecuencias.

215 Sistema de HACCP. Sistema gue permite identificar, evaluar vy
controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

216 Verificacion. Aplicacion de metodos, procedimientos, ensayos v,
ofras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del
plan HACCP.

217 Validacion. Constatacién de que los elementos del plan de HACCP
son efectivos.

218 Vigilancia. Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones
o mediciones de los parametros de confrol para evaluar si un PCC esta bajo
control. También se conoce como monitoreo o monitorizar,

3. PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP

El Sistema de HACCP consiste en los siete principios siguientes:

3.1 Principio 1. Realizar el andlisis de peligros.

3.2 Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PCC).

3.3 Principio 3. Establecer un limite o limites criticos.

3.4  Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los
PCC.

3.5  Principio 5. Establecer las medidas comectivas que han de adoptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

3.6  Principio 6. Establecer procedimientos de comprobacion para
confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente.

3.7  Principio 7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

CONTINDA

68



COGUANOR NTG 34 243 5114

4, DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE
HACCP

4.1 Generalidades

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, es necesario que el sector cuente con programas, como Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), conformes a los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos del Codex, los Cadigos de Practicas pertinentes,
Procedimientos Operacionales Estandar de Saneamiento (POES) y requisitos
apropiados en materia de inocuidad de los alimentos.  Estos programas
prerrequisitos necesarios para el sistema de HACCP, incluida la capacitacion,
deben estar firmemente establecidos vy en pleno funcionamiento, y haberse
verificado adecuadamente para facilitar la aplicacion eficaz de dicho sistema.

En todos los tipos de empresa del sector alimentario son necesarios el
conocimiento y el compromiso por parte de la Direccion para poder aplicar un
sistema de HACCP eficaz. Tal eficacia también dependera de que la Direccion
y los empleados posean el conocimiento y las aptitudes técnicas adecuadas en
relacion con el sistema de HACCP.

En la identificacion del peligro, en su evaluacion y en las operaciones
subsiguientes de disefio y aplicacion de sistemas de HACCP deberan tenerse
en cuenta los efectos de las materias primas, las practicas de fabricacion de
alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el control de los
peligros, el uso final probable del producto, las categorias de consumidores
afectadas y los datos epidemiologicos relativos a la inocuidad de los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es que el control s& centre en los puntos
criticos de control (PCC). En el caso de que se identifique un peligro que debe
controlarse pero no se encuentre ningun PCC, debe considerarse la posibilidad
de redisefiar la operacion.

El sistema de HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por
separado. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un cierto
ejemplo de algun codigo de practicas de higiene no sean los Unicos que se
determinan para una aplicacién concreta, o que sean de naturaleza diferente.
Cuando se introduzca alguna modificacion en el producto, en el proceso o en
cualquier fase, serd necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP y
realizar los cambios oporfunos.

Cada empresa debe hacerse cargo de la aplicacion de los principios del
sistema de HACCP; no obstante, los gobiernos y las empresas son conscientes
de que puede haber obstaculos gue impidan la aplicacion eficaz de dicho
sistema por la propia empresa. Esto puede ocurrir sobre todo en las empresas
pequeiias y/o menos desarrolladas. Aunque se reconoce que el HACCP ha de
aplicarse con la flexibilidad apropiada, deben observarse los siete principios en
los que se basa e sistema. Dicha flexibilidad ha de tomar en cuenta la
naturaleza y envergadura de la actividad, incluidos los recursos humanos y

CONTINDUA
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financieros, la infraestructura, los procedimientos, los conocimientos y las
limitaciones practicas.

Las empresas pequefias y/o menos desarrolladas no siempre disponen de los
recursos y conocimientos especializados necesarios para formular y aplicar un
plan de HACCP eficaz. En tales casos, debera obtenerse asesoria
especializada de ofras fuentes, entre las que se pueden incluir asociaciones
comerciales e industriales, expertos independientes y autoridades de
reglamentacion. Pueden ser de utilidad la literatura sobre el sistema de
HACCP vy, en particular, las guias concebidas especificamente para un cierto
sector. Una guia al sistema de HACCP elaborada por expertos y pertinente al
proceso o tipo de operacion en cuestion puede ser una hemramienta til para las
empresas al disefiar y aplicar sus planes de HACCP. Si las empresas utilizan
dicha orientacion elaborada por expertos sobre el sistema de HACCP, es
fundamental que la misma sea especifica para los alimentos y/o procesos
considerados.

No obstante, la eficacia de cualquier sistema de HACCP dependera de que la
direccion y los empleados posean el conocimiento y la practica adecuados
sobre el sistema de HACCP, y por tanto, se requiere la capacitacion constante
de los empleados y la Direccion a todos los niveles, segln sea apropiado.

4.2 Aplicacion

La aplicacion de los principios del sistema de HACCP supone las siguientes
tareas, segun se identifican en la secuencia logica del diagrama 1 en el capitulo
7 de anexos.

421 Formacidéh de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria debera asegurarse de que dispone de los
conocimientos y competencia técnica adecuados para sus productos
especificos a fin de formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal
es crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de tal
competencia técnica en la propia empresa, debera recabarse asesoramiento
especializado de otfras fuentes como, por ejemplo, asociaciones comerciales e
industriales, expertos independientes y autoridades de reglamentacion, asi
como de literatura sobre el sistema de HACCP y orientacion para su uso (en
particular guias para aplicar el sistema de HACCP en sectores especificos). Es
posible que una persona adecuadamente capacitada que tenga acceso a tal
orientacion, esté en condiciones de aplicar el sistema de HACCP en la
empresa. Se debe determinar el ambito de aplicacion del plan de HACCP, que
ha de describir el segmento de la cadena alimentaria afectado y las clases
generales de peligros que han de abordarse (por ejemplo, si abarcara todas las
clases de peligros o solamente algunas de ellas).

422 Descripcidén del producto

Se debera formular una descripcion completa del producto, gque incluya
informacion pertinente a la inocuidad, como su composicion, estructura

CONTINDA
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fisica/quimica (incluidos A., pH, etc), tratamientos microbicidas/
microbiostaticos aplicados (térmicos, de congelacion, salmuerado, ahumado,
etc.), envasado, condiciones de almacenamiento, sistema de distribucion y vida
en anaquel. En las empresas de suministros de productos multiples, por
ejemplo empresas de servicios de comidas, puede resultar eficaz agrupar
productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares para la
elaboracion del plan de HACCP.

42,3 Determinacion del uso previsto del producto

El uso previsto del producto se determinara considerando los usos que se
estima que ha de darle el usuario o consumidor final. Deben considerarse
grupos vulnerables de la poblacion.

4.2.4 Elaboracion de un diagrama de flujo

El equipo de HACCP (véase numeral 4.2.1) debera construir un diagrama de
flujo. Este debe abarcar todas las fases de las operaciones relativas a un
productoc determinado. Al aplicar el sistema de HACCP a una operacion
determinada, deberan tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a
dicha operacion. Se podra utilizar el mismo diagrama para varios productos si
su fabricacion incluye fases y condiciones de elaboracion similares.

425 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo y la operacion de
elaboracion en fodas sus etapas y momentos, y modificarlo si procede.

426 Principio 1. Andlisis de Peligros — Identificacién y enumeracion de
los posibles peligros relacionados con cada fase, realizacion de un
analisis de riesgo y examen de las medidas para controlar los peligros
identificados.

El equipo de HACCP debera elaborar una lista de todos los peligros que
pueden razonablemente existir en cada fase de acuerdo con el ambito de
aplicacién previsto, desde la produccién primaria, pasando por el acopio, €l
almacenaje, la fabricacion y la distribucion hasta el momento del consumo.

A continuacion, el equipo de HACCP debera llevar a cabo un analisis de riesgo
para identificar, en relacion con el plan de HACCP, cuales son los peligros que
es indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para poder producir un
alimento inocuo.

Al realizar el andlisis de peligros se deben considerar los siguientes factores:

— La probabilidad de que surjan peligros v la gravedad de sus efectos nocivos
para la salud;

— La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;
— La clasificacion de los peligros en fisicos, quimicos y biologicos;
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— La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

— La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los
alimentos; y

— Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Se debe analizar qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en
relacion con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro
o peligros especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar
mas de un peligro.

427  Principio 2. Determinacion de los puntos criticos de control’

Es posible que haya mas de un PCC en el que se aplican medidas de control
para hacer frente a un mismo peligro. La determinacion de un PCC en el
sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de
decisiones (véase el diagrama 2 en el capitulo 7 de anexos) en el que se indica
un enfoque de razonamiento I6gico. El arbol de decisiones debera aplicarse de
manera flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera
utilizarse como orientacion para determinar los PCC. Este ejemplo de arbol de
decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo que podran
utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion para el
uso del arbol de decisiones.

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, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir
una medida de control.

428 Principio 3. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

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, Aw cloro disponible, grosor,
compasicion, tamano, peso, asi como parametros sensoriales como el aspecto
vy la textura.

' El arbol de decisiones se ha utilizado muchas veces para fines de capacitacion. En muchos
casos, aungue ha sido Ofil para explicar la logica y el nivel de comprension gue se necesitan a
fin de determinar los PCC, no es especifico para todas las operaciones de la cadena
alimentaria, por ejemplo, el sacrificio; en consecusncia, debera utilizarse teniendo en cuenta la
opinion de los profesionales v, en algunos casos, sera necesario modificarlo.
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Si se han utilizado guias al sistema de HACCP 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.

4.2.9 Principio 4. Establecimiento de un sistema de vigilancia para
cada PCC

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion
con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la
vigilancia proporcione esta informacion a tiempo para hacer corecciones, que
permitan asegurar el control del proceso y para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Siempre que sea posible, los procesos deberan comregirse
cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de
control en un PCC, y las comecciones deberan efectuarse antes de que se
produzca una desviacion. Los datos obtenidos durante 1a vigilancia deberan ser
evaluados por una persona designada, que tenga los conocimientos y la
competencia necesarios para aplicar medidas comectivas, cuando proceda. Si
la vigilancia no es continua, 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 referiran a procesos
continuos y no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con
frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos
microbiologicos, porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el
control microbiologico del producto.

Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC
deberan estar firmados por la persona o personas gue efectian la vigilancia y
por el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

4.2.10 Principio 5. Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado sistema de
eliminacion del producto afectado. Los procedimientos relativos a las
desviaciones y 1a eliminacion de los productos deberan documentarse en los
registros del sistema de HACCP.

4.2.11 Principio 6. Establecimiento de procedimientos de comprobacion
Para determinar si el sistema de HACCP funciona comectamente, deberan

utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de verificacion y validacion, en
particular mediante muestreo aleatorio y analisis, incluyendo calibracion del
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equipo. La frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente para
confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando eficazmente.

La comprobacion debera efectuarla una persona distinta de la encargada de la
vigilancia y las medidas comectivas. En caso de que algunas de las actividades
de comprobacion 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 comprobacion pueden citarse, por ejemplo, las
siguientes:

— Examen del sistema y el plan de HACCP y de sus registros;
— Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacién de productos;
— Confirmacion de que los PCC siguen estando controlados.

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que
confirmen la eficacia de todos los elementos del sistema de HACCP.

4.2.12 Principio 7. : Establecimiento de un sistema de documentacion y
registro

Para el desarrollo de un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen
practicas de registro eficaces y precisas. Deberan documentarse los
procedimientos del sistema de HACCP, 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 HACCP. La orientacion sobre el sistema
de HACCP elaborada por expertos (por ejemplo, guias de HACCP especificas
para un sector) puede utilizarse como parte de la documentacion, siempre y
cuando dicha orientacion se refiera especificamente a los procedimientos de
elaboracion de alimentos de la empresa interesada.

Se documentaran, entre otros:

— El analisis de peligros;

— La determinacion de los PCC;

— La determinacion de los limites criticos.

Se mantendran registros, entre ofros, de:

— Las actividades de vigilancia de los PCC;

— Las desviaciones y las medidas cormectivas correspondientes;
— Los procedimientos de comprobacion aplicados;

— Las modificaciones al plan de HACCP.

CONTINDA

74



COGUANOR NTG 34 243 1114

Se adjunta un ejemplo de la hoja maestra del sistema de HACCP en el cuadro
1 en el capitulo 7 de anexos.

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.

5. CAPACITACION

La capacitacion del personal de la industria, el gobiemno, las instituciones
academicas y otras partes interesadas, respecto de los principios vy las
aplicaciones del sistema de HACCP, constituye un elemento esencial para la
aplicacion eficaz del sistema. Para contribuir al desamrollo de una capacitacion
especifica en apoyo de un plan de HACCP, se deberan formular instrucciones y
procedimientos de trabajo que definan las tareas del personal operativo que
estara presente en cada PCC.

La cooperacion entre productor primario, industria, grupos comerciales,
organizaciones de consumidores y autoridades competentes es de maxima
importancia. Se deberan ofrecer oportunidades para la capacitacion conjunta
del personal de la industria y los organismos de control, con el fin de fomentar y
mantener un didlogo permanente y de crear un clima de comprension para la
aplicacion practica del sistema de HACCP.

E. CORRESPONDENCIA

Para la elaboracion de la presente norma se tomaron en cuenta los siguientes
documentos:

a) Comision del Codex Alimentarius de la FAO/OMS. Codigo Internacional
de Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los
Alimentos. CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003). Anexo: Sistema de Analisis
de Riesgos y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para su
Aplicacion.

by COGUANOR NGR 34 243 Guia para el Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control en la Industria de Alimentos (HACCP).
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ANEXOS

Diagrama 1. Secuencia légica para la aplicacion del sistema HACCP

10.

11.

12.

N Formacion de un equipo de HACCP

1

N Descripcion del producto

1

N Deternunacion de la aplicacion del sistema

1

o Elaboracion de un diagrama de flujo

1

| Verificacion in situ del diagrama de flujo

1

Emumeracion de todos los peligros posibles
Ejecucion de un analisis de riesgos
Determinacion de las medidas de control

1

i Determinacién de los PCC

1

N Establecimiento de limites crificos para cada PCC

1

N Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

1

|  Establecimiento de medidas correctivas para las posibles desviaciones

1

| Establecimiento de procedimientos de verificacion

1

| Establecimiento de un sistema de registro v documentacion
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Diagrama 2. Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los

FCC
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Nota. Responder a las preguntas por orden sucesivo

Pl

(Existen medidas preventivas de control?

5 &

Modificar la fase, proceso o

producto

F Y

' Se necesita comirol en esta fase
1]
por razones de inocuidad?

NoesunPCC  [—# Parar(*) |

1314

;Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un
mivel aceptable la posible presencia de un peligro?**

P3

No

}

;Podria producirse una contaminacién con peligros identificados superior a
los miveles aceptables, o podrian estos aumentar a miveles maceptables?++*

Pq

* Noesun PCC |

;Se eliminarén los peligros identificados o se reducira su posible
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior7**

h 4

h

st |

[No ]

Y
| Noesun PCC I—’| Parar (*)

» 51

* PUNTO CRITICO DE CONTROL

(*) Pasar al sigmente pelizro identificado del proceso desente
(*#*) Los niveles aceptables o maceptables necesitan ser defimdos temendo en cusnta los objetivos
globales cuando se 1dentifican los PCC del Plan de HACCP.
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Cuadro 1. Ejemplo de la hoja maestra del sistema de HACCP

Fase | Peligros | Medada(s) PCC Limute(z} Procedinmento(s) | Medidal(s) Fegistros

preventivals) criteols) de vigilancia cormectivas

--- Ultima linea -




13.1 Apéndice No. 1: registro de monitoreo de presiones de intercambiador de calor -PCC1-

13. APENDICE

Monitoreo de presiones de intercambiador de calor

Fecha

Hora

Presién
producto
(psi)

Presion
amoniaco
(psi)

Diferencial
(psi)

Accién correctiva

Nombre

Firma

Limite critico de diferencial de presién: >5 psi

Fuente: Martinez, A. 2016
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13.2 Apéndice No. 2: registro de analisis de presencia de amoniaco -PCC1-

Andlisis de presencia de amoniaco

Fecha Hora Resultado (ppm) Accién correctiva Nombre Firma

Limite critico de analisis de presencia de amoniaco: 0 ppm

Fuente: Martinez, A. 2016



13.3 Apéndice No. 3: check-list de comprobacion del Sistema -APPCC-

Comprobacion del Sistema -APPCC-

Pregunta Si | No

Observaciones

Se cuenta con programas pre-requisitos

Se tiene registros de los programas pre-requisitos

Se cuenta con un Equipo -APPCC-

Se tiene la descripcion del producto / uso previsto

Se tienen actualizados los diagramas de flujo

Se cuenta con andlisis de peligros

Se tienen identificados el punto o puntos criticos de
control

Se tiene documentado el procedimiento de monitoreo
de los -PCC-

Se tienen documentadas las acciones correctivas

Las acciones correctivas son adecuadas

Se tienen registros de las acciones correctivas al
existir desviacion

Se tienen registros de los puntos criticos de control

Se realiza el monitoreo de los -PCC- segun el Plan
-APPCC-

El personal esta capacitado sobre el Sistema
-APPCC-

El personal conoce cuéles son los -PCC- del proceso

El personal sabe cual es su rol en los -PCC-.

Nombre: Firma:

Fuente: Martinez, A. 2016
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13.4 Apéndice No. 4: sefializacion de -PCC-

Fotografia No. 1: identificacion de -PCC1-

PCC1-

identificacion de

Fotografia No. 2:

Fuente: Martinez, A. 2016
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14. GLOSARIO

. Analisis de peligros: proceso de recopilacién y evaluacién de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuéles son
importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan
del sistema de -APPCC-.

Controlado: condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de

los criterios marcados.

Controlar: adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de -APPCC-.

Desviacion: situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un determinado

producto alimenticio.

Envase PET: (Polietileno Tereftalato) es un material fuerte de peso ligero de
poliéster claro. Se usa para hacer recipientes para bebidas suaves, jugos, agua,

bebidas alcohdlicas, aceites comestibles, limpiadores caseros, y otros.

Fase: cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el

consumo final.

Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del

proceso en una determinada fase.

Medida correctiva: acciéon que hay que realizar cuando los resultados de la

vigilancia en los -PCC- indican pérdida en el control del proceso.
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10.Medida de control: cualquier medida y actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo

a un nivel aceptable.

11.Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicién en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la

salud.

12.Plan de -APPCC-: documento preparado de conformidad con los principios del
Sistema de -APPCC-, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los
peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el

segmento de la cadena alimentaria considerado.

13.Punto critico de control -PCC-: fase en la que puede aplicarse un control y que
es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de

los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

14.Sistema de -APPCC-: sistema que permite identificar, evaluar y controlar

peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.
15.Verificacién: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos Yy otras

evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan
de -APPCC-.
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Mazatenango 01 de septiembre de 2017

Sefiores Miembros de Comisién de Trabajo de Graduacién
Carrera de ingenieria en Alimentos
Centro Universitario del Suroccidente

Estimados sefioras:

La presente es portadora de un cordial saludo, con mis muestras de respeto y estima.

El objeto de la presente es para solicitarles brindarme una fecha para llevar a cabo la
evaluacion de Seminario | del trabajo de graduacion “IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE BEBIDAS CARBONATADAS (ENVASE

PET)"

Sin ningun otro particular, me despido de ustedes.

José Alejandry Marfinez Godinez
Camé: 200740664
CUI 1639 15458 1001
Cel. 54609885



Mazatenango 04 de septiembre de 2017

Sefiores Miembros de Comisién de Trabajo de Graduacion
Carrera de Ingenieria en Alimentos
Centro Universitario del Suroccidente

Estimados sefiores:

Por este medio hago constar que como asesor principal, revisé el Seminario Il del trabajo
de graduacién “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE BEBIDAS
CARBONATADAS (ENVASE PET)” elaborado por José Alejandro Martinez Godinez
con carmné: 200740664 y CUI 1639 15458 1001. Estoy de acuerdo con el contenido del
mismo y apruebo la presentacién de éste ante la comision evaluadera

Sin ningun otro particular, me despido de ustedes.

Dr is Rafiirez
incipal



Mazatenango 04 de septiembre de 2017

Sefiores Miembros de Comisién de Trabajo de Graduacion
Carrera de Ingenieria en Alimentos
Gantro Universitarie del Sureccidente

Estimados seforas:

Por este medio hago constar que como asesora adjunta, revisé el Seminario |l del trabajo
de graduacion “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE BEBIDAS
CARBONATADAS (ENVASE PET)" elaborado por José Alsjandro Maninaz Godinuz
con camé: 200740664 y CUI 1639 15458 1001. Estoy de acuerdo con el contenido del
mismo y apruebo la presentacion de éste ante la comi$ion &valuaaora

Sin ningln ofro particular, me despido de ustedes.

ol

Inga. Silia Guzmén Téllez
Asesora Adjunta




Mazatenango, Suchitepéquez 25 de septiembre de 2017

Seriores Miembros de Comision de Trabajo de Graduacién
Carrera de Ingenieria en Alimentos
Centro Universitario del Suroccidente

Respetable Comision:

Por este medio informamos que, el estudiante de la carrera de Ingenieria en
Alimentos, José Alejandro Martincz Godinez con nimerc de Carné 200740664
y CUI 1639154581001, ha realizado las correcciones correspondientes realizadas
por la terna evaluadora, del Seminario Il de su trabajo de graduacion titulado:
“IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE

BEBIDAS CARBONATADAS (ENVASE PET)".

Para los usos debidos extendemos y firmamos la presente.
Sin oftro particular quedamos a sus érdenes.

Atentamente.

~

g2

uela el Valle

M.Sc. Vidtdr Najera Toledo



Mazatenango, Suchitepéquez octubre de 2017

Sefiores Miembros de Comisioén de Trabajo de Graduacion

Carrera de Ingenieria en Alimentos
Centro Universitario del Suroccidente
Presanta

Respetable Comision:

Por este medio hago constar que yo, Marco Antonio del Cid Flores, Coordinador de la
carrera de Ingenieria en Alimentos, revisé el seminario |l del trabajo de graduacion
titulado: “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE BEBIDAS
CARBONATADAS (ENVASE PET)", elaborado por el estudiante de la carrera de
Ingenicria en Alimontos, José Alejandre Martinez Godinez con nimero de Carné

200740664 y CUI 1639154581001.

Para los usos debidos extiendo y firmo la presente.

Atentamente.

R

Ph.D. Marco ﬁnjnin del Cid Flores

Coordinador Ingenieria en Alimentos




Mazatenango, Suchitepéquez octubre de 2017

Ing. Eduardo Tello

Director

Centro Universitario del Suroccidente
Presente

Por este medio hago constar que fue revisado el trabajo de graduacion titulado:
“IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (APPCC) EN LINEA DE PROCESO DE BEBIDAS
CARBONATADAS (ENVASE PET)”, elaborado por el estudiante de la carrera de
Ingenieria en Alimentos, José Alejandro Martinez Godinez con nimero de Carné
200740664 y CUI 1639154581001. El trabajo reine todos los requisitos de
investigacién que permite optar al titulo de Ingeniero en Alimentos en el grado
académico de licenciado. Solicito la autorizacién para el imprimase.

Para los usos debidos extiendo y firmo la presente.

Atentamente.

Ph.D. Marco Anfonio del Cid Flores
Coordinador Ingenieria en Alimentos
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