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RESUMEN

La industria alimentaria requiere de normativas para poder lograr la
inocuidad alimentaria y asi garantizar que el alimento no provoque alguna
enfermedad transmitida por alimentos (ETA’s) es por eso que las empresas
necesitan del disefio de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control para poder tener un plan de prevencion y que el producto
terminado cumpla con los estandares de calidad. El trabajo de investigacion
tuvo como objetivo el disefio del plan APPCC para la linea de produccion del
pan tipo hot dog con queso mozzarella y orégano en una empresa de
panificacion ubicada en el canton Duran; el plan se realiz6 de acuerdo con el
Codex Alimentarius Version 04 2003 que menciona las directrices para la
aplicacion. Para la elaboracion de este sistema APPCC fue necesario
analizar los programas prerrequisitos que incluyen las buenas practicas de
manufactura (BPM) y los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) que fueron realizados segun la resolucién ARCSA-DE-
067-2015-GGG BPM.

Palabras clave: Inocuidad, peligros, puntos criticos, calidad, panificacion.
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ABSTRACT

The food industry requires regulations to achieve food safety and thus ensure
that the food does not cause any foodborne illness (ETA's) that is why
companies need the design of a hazard analysis system and critical control
points to be able to have a prevention plan and that the finished product
meets the quality standards. The research work was aimed at designing the
HACCP plan for the hot dog bread with mozzarella and oregano production
line in a bakery company located in the Duran canton; The plan was carried
out in accordance with Codex Alimentarius Version 04 2003 which mentions
the guidelines for the application. For the elaboration of this HACCP system,
it was necessary to analyze the prerequisite programs that include good
manufacturing practices (BPM) and standardized operational sanitation
procedures (POES) that were carried out according to resolution ARCSA-DE-
067-2015-GGG BPM.

Key words: Safety, dangers, critical points, quality, bakery.
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1 INTRODUCCION

El pan es una mezcla de harina de trigo, agua, levadura, azucar y
algunos otros componentes de acuerdo con las diferentes formulaciones. El
proceso de elaboracion incluye el amasado, fermentado y coccién en el
horno. El pan es considerado como el primer alimento de la humanidad
debido a su importancia y la gran cantidad de nutrientes que aportan en la

dieta diaria.

A nivel mundial los procesos productivos requieren del cumplimiento
de normativas, debido a esto, se han establecido diferentes estrategias para
organizar estandares que permitan comercializar los productos en distintos

espacios geogréaficos manteniendo siempre la calidad de estos.

La industria alimentaria reconoce que actualmente la inocuidad de los
alimentos es un requisito primordial para el comercio nacional e
internacional, por consiguiente, se han exigido sistemas que se basan en
programas de control y prevencion, por ejemplo, los requerimientos de
saneamiento (sistemas operativos estandarizados de saneamiento (SSOP),
asi como, la constante inspeccion de todos los procesos productivos
mediante el manual de buenas practicas de manufactura (BPM). Pero a
pesar de todos estos programas se necesita que se implemente un sistema
gue asegure que el alimento que se procese no produzca enfermedades al
consumidor, por lo que en la década de los 60 se decidié implementar el

sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC).

Los alimentos destinados para el consumo humano pueden albergar
diferentes peligros para la salud debido a la contaminaciéon por agentes
fisicos, quimicos o biolégicos durante el proceso de produccion, lo que
puede generar enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s)
convirtiéndose en un problema de salud publica. Debido a esto, alrededor

del mundo se han desarrollado acciones de control, vigilancia y prevencion.



En consecuencia, la industria alimentaria utiliza las buenas préacticas
de manufactura (BPM) donde se incluye un sistema preventivo para el
analisis de riesgos y puntos criticos de control por lo que este sistema se
considera uno de los métodos mas eficaces para mejorar la inocuidad de los

alimentos.

Por lo antes mencionado, el trabajo de investigacion comprende los

siguientes objetivos.

1.10bjetivos
1.1.1 Objetivo general.
e Disefar un sistema de andlisis de riesgos y puntos criticos de control
(APPCC) para la linea de produccion del pan tipo hot dog con queso

mozzarella y orégano en una empresa ubicada en Duran.

1.1.2 Objetivos especificos.

e Realizar el diagnoéstico de la situacion actual en la linea de produccién
segun la Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG BPM y APPCC de
acuerdo al Codex Alimentarius version 04 afio 2003.

e Establecer los costos para la implementacién el sistema APPCC.

e Elaborar el manual del sistema de analisis de riesgos y puntos criticos
de control (APPCC) segun los criterios del Codex Alimentarius version
04 afo 2003.



2 MARCO TEORICO
2.1 APPCC
2.1.1 Definicion.

Segun Mendoza,

APPCC es un acr6nimo que por sus siglas en espafiol significa
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. Es un
enfoque sistematico para la identificacion, evaluacion, y control de los
peligros que afectan la inocuidad alimentaria y es considerado un sistema
preventivo. (2016, p. 7)

El sistema APPCC es un sistema que, mediante documentos y
registros, permite identificar y verificar peligros y riesgos, identificar puntos
de control critico, tomar las medidas preventivas de dichos peligros, las
medidas correctoras en caso de suceder una incidencia, y poner en marcha
un sistema de vigilancia de la calidad y salubridad de los productos

alimentarios (De las Cuevas, 2006).

Para que la implantacion del sistema APPCC sea efectiva, la empresa
debe operar de acuerdo con una serie de buenas practicas higiénicas y
operativas que abarquen a toda la linea de produccién; estos procedimientos
se conocen con el nombre de prerrequisitos del protocolo APPCC, basados
en los principios generales de higiene de los alimentos del Codex
Alimentarius (Hulebak y Schlosser, 2002).

Asimismo, el sistema de APPCC es un instrumento eficaz para
identificar, evaluar peligros significativos y establecer medidas de control con
el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y bebidas, para dar un
mejor uso y aprovechamiento de los recursos, asi como para disminuir los
costos de calidad por fallos internos, esta dirigido a la prevencion en lugar de
basarse en el ensayo del producto final, antes de ser aplicado es necesario

gue se conozcan y se utilicen en la practica los principios de higiene de los



alimentos. Se basa en la aplicacion de sus siete principios fundamentales,
asi también es compatible con los sistemas de gestion de la calidad (Torres,

Perdomo, Fernandez, Alvarez y Miranda, 2005).

Griffith, Jackson y Lues (2017) consideran que la seguridad
alimentaria es una de las mayores preocupaciones de la humanidad en la
actualidad. Los autores sefialan que cada afio, aproximadamente mas de
600 millones de individuos en el mundo padecen enfermedades transmitidas
por los alimentos; de los cuales, 420 000 son nifios que fallecen por algun
riesgo en particular, ya que los alimentos elaborados bajo condiciones no
adecuadas pueden contener bacterias, virus, parasitos 0 sustancias
guimicas nocivas que causan mas de 200 enfermedades transmitidas por

alimentos (Castafieda, Fuentes y Pefiarrieta, 2016, p. 197).

2.1.2 Historia.

En los inicios del hombre, la calidad de los alimentos se evaluaba por
los sentidos, como la vista, el tacto, el gusto, el olfato o por combinaciones
de ellos; luego se median algunas caracteristicas y en funcién de ellas se
determinaba la calidad. En la actualidad existen sistemas de calidad como el
HACCP y la ISO 22000 que aseguran la inocuidad de los alimentos
(Kleeberg, 2007).

FAO (Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion) menciona que el APPCC se concibié a finales del decenio de
1960 como un sistema de garantia de la calidad destinado a mejorar la
inocuidad de los alimentos. Los principios fundamentales en que se basaba
el concepto no eran nuevos, pero la introduccion del APPCC supuso un
cambio en la orientacién hacia el control preventivo de los riesgos en todas
las fases de la produccion de alimentos y finalmente se logra la inspeccion y
comprobacion del producto final con un uso intensivo de recursos. El APPCC
fue elaborado inicialmente por la industria alimentaria con el objetivo de que

se utilice en la produccion de los alimentos, con el fin de prevenir o controlar



los riesgos, mejorando de ese modo la inocuidad de los alimentos (FAO,
1994).

El APPCC fue desarrollado por Pillisbury Company en 1960, en
colaboracion con la NASA (National Aeronautic and Space Administration) y
los laboratorios del Ejército de Estados Unidos, para asegurar la calidad
sanitaria y seguridad microbiologica de los alimentos utilizados en sus

programas espaciales (Pérez, Torres y Cruz, 2009).

Esto se adapté a un sistema de seguridad microbiol6gica en los
primeros dias del programa espacial con el fin de garantizar la seguridad de
los alimentos para los astronautas y minimizar el riesgo de un brote de
intoxicacion alimentaria en el espacio. En ese momento, los sistemas de
inocuidad y calidad de los alimentos generalmente se basaban en las
pruebas del producto final, pero las limitaciones del muestreo y las pruebas
no garantizaban la inocuidad de los alimentos. Se hizo evidente la necesidad
de algo diferente, con enfoque practico y preventivo que ofreciera un alto
nivel de garantia de seguridad alimentaria: el sistema APPCC (Mortimore y
Wallace, 2015).

Este sistema sirvi6 para asegurar la calidad sanitaria y seguridad
microbiolégica de los alimentos que serian utilizados en los programas
espaciales de la NASA (National Aeronautic and Space Administration) y
reconocido por la OMS y la FAO (Food and Agriculture Organization) como
una metodologia eficaz para la gestién del riesgo en la produccién de
alimentos (Pérez, Delgado, Escobar, Cruz y Torres, 2018).

Asi también, Mortimore y Wallace (2015) mencionan que, si bien el
sistema no se lanz6 publicamente hasta la década de 1970, desde entonces
ha logrado la aceptacion internacional, y el enfoque APPCC hacia la

produccion de alimentos seguros ha sido reconocido por la Organizacion



Mundial de la Salud como el medio méas efectivo para controlar las

enfermedades transmitidas por los alimentos.

2.1.3 Sistema APPCC en el mundo.

La sigla APPCC ha llegado a ser muy popular en los ultimos afios y se
ha traducido al espafiol de diversas formas, a saber: ARCPC (analisis de
Riesgos y control de puntos criticos) que utiliza la administracion espafiola
en sus documentos y APPCC (andlisis de peligros y puntos criticos de
control) usada por la Organizaciéon Mundial de la Salud en sus documentos
en espafiol. Esto ha originado una confusién terminolégica que ha conducido
a algunos autores a emplear solo las siglas inglesas (Carro y Gonzalez,
2012).

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control tiene
bases cientificas, ayuda a garantizar la inocuidad de los productos y genera
confianza entre los consumidores. Es importante recordar que en la historia
de la industria alimentaria han ocurrido incidentes de consecuencias fatales,
como fueron los casos de E. Coli 0157:H7 en nifios de los Estados Unidos,
por el consumo de hamburguesas contaminadas (Organismo Internacional

Regional de Sanidad Agropecuaria, 2016).

FAO y OMS (2005) mencionan que antes de que se aplique el
sistema APPCC se necesita que cuente con los programas o0 prerrequisitos
como son las buenas préacticas de higiene de acuerdo al Codex Alimentarius,
los cdodigos de practicas del Codex y los requisitos sobre la inocuidad
alimentaria. Asi también se deben incluir los programas de capacitacién que
deben ser previamente establecidos y verificados para que dicho sistema

funcione con eficacia.

2.1.4 Las ventajas del APPCC.
La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la

Alimentacion, FAO (2002) sefiala que el sistema APPCC, se aplica a la



gestién de la inocuidad de los alimentos, utiliza la metodologia de controlar
los puntos criticos en la manipulacion de alimentos, para impedir que se
produzcan problemas relativos a la inocuidad. Este sistema, que tiene
fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar los peligros
y las acciones correctivas para su control y asi garantizar la inocuidad
alimentaria. EIl APPCC se basa en la prevencion, en lugar de la inspeccion y

la comprobacion del producto final.

2.1.5 Importancia del sistema APPCC.

Pefa (2010) sefiala al sistema APPCC como un método eficaz y que
es reconocido, ademas que permite que las autoridades desarrollen un
trabajo mas efectivo en las actividades de control, especificamente en la
modificacion de las inspecciones debido a que esto puede producir grandes
errores y asi transformar la calificacion para toda la linea de produccién en

las que se pueden observar cada paso o etapa.

Al implementar el sistema, la compafiia cumplird los requisitos de
consumidores y clientes que no son solo los productos que desean, sino
también, y cada vez méas, como se produjeron. Los consumidores buscan
tener mas informacioén sobre los productos para elegir cual consumir (De
Lima y Da Rocha, 2006).

Asi mismo, Pefia (2010) menciona que la industria de los alimentos
ademas de garantizar la seguridad de los productos que elaboran, pueden
obtener beneficios adicionales que se ven reflejados directamente en la
reduccion de costos como son en el laboratorio de calidad, programas de
saneamiento, mantenimiento preventivo, disminucion de quejas del cliente,

menos costos de reproceso, entre otros.

La industria alimentaria, constituida por los productores, fabricantes,

comercializadores al por menor y operadores que manipulan los alimentos,



tienen la responsabilidad de garantizar que los alimentos que ofrecen no
contienen enfermedades (Rosas, 2018).

El sistema APPCC es considerado como protocolo de referencia
cuando se trata de asegurar la inocuidad de los alimentos, razén por la cual
ha sido adoptado como un programa de obligatorio cumplimiento en casi
todos los paises del mundo (Gutiérrez, Pastrana y Castro, 2011). Desde el
2008, el APPCC ha incrementado su importancia debido a los principales
problemas ocurridos en la manipulacion de alimentos, tales como alimentos
envenenados, objetos extrafios y deficiente calidad sanitaria, que son los
mayores y mas serios problemas resultantes del proceso de produccion,
generandose asi una nueva cultura de cuidado de los alimentos (Souza,
Novo, Fernandes y Kawamoto, 2016). Pero dicha cultura no se desarrolla
por si misma, ya que los recursos humanos son uno de los componentes
clave del sistema APPCC y quienes seran el factor determinante del éxito de

su implementacion (Garcia, Quifiones y Parra, 2014).

2.1.6 Codex Alimentarius.

FAO (2003) menciona en el Codex Alimentarius que el sistema
APPCC se puede aplicar para toda la linea de produccion que incluye desde
el productor primario hasta el consumidor final. A través de este sistema se
puede obtener mejoras significativas como por ejemplo competir en
mercados internacionales donde las autoridades competentes realizan el
respectivo control e inspeccion con la finalidad de garantizar la inocuidad

alimentaria.

Se podra obtener buenos resultados cuando se logre el compromiso
de todas las personas involucradas tanto de la direccibn como del personal
operativo. lgualmente se necesita de profesionales con otro enfoque
multidisciplinario como expertos en Agronomia, Médicos Veterinarios,
Zootecnistas, especialistas en el area de la salud, Ingenieros en Alimentos o

afines, todo esto dependiendo del caso que se trate. Este sistema es



compatible con el sistema de gestién de la calidad, serie ISO 9000 y es la
norma mas usada para controlar y garantizar la inocuidad de los alimentos
(FAO, 2003).

Los Principios Generales del Codex Alimentarius establecen una base
para poder controlar de manera eficaz la inocuidad de los alimentos en toda
la cadena productiva que empieza desde la produccidon primaria hasta el
consumidor final. Estos principios destacan los controles de higiene en cada
fase mediante las buenas practicas de manufactura y recomiendan que se
aplique el sistema APPCC en todas las etapas con el fin de garantizar la

inocuidad alimentaria (Castellanos, Villamil y Romero, 2004).

2.2 Principios del sistema APPCC
FAO y OMS (1998) mencionan que el sistema APPCC consiste en los

siete principios siguientes:

Principio 1: realizar un analisis de peligros.

Principio 2: determinar los puntos criticos de control (PCC)

Principio 3: establecer un limite o limites criticos.

Principio 4: establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.
Principio 5: establecer las medidas correctivas que han de adaptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta conectado.
Principio 6: establecer procedimientos de comprobacion para confirmar
que el sistema de APPCC funciona eficazmente.

Principio 7: establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion. (p. 26)

A continuacion, en la Tabla 1 se detallan cada uno de los principios
segun Rivera (2014):
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Tabla 1. Principios del sistema APPCC

PRINCIPIO DETALLE

Principio 1 Realizar un analisis de peligros: establecer codmo comenzar a implantar el
sistema APPCC. Preparar una lista de etapas del proceso. Elaborar un
diagrama de flujo del proceso donde se detallan todas las etapas desde las

materias primas hasta el producto final.

Principio 2 Identificar los puntos de control criticos (PCC) del proceso: una vez
descritos todos los peligros y todas las medidas de control, el equipo
APPCC decide en qué puntos es critico el control para la seguridad del

producto.

Principio 3 Establecer los limites criticos para las medidas preventivas asociadas a
cada PCC: el rango confinado entre los limites criticos para un PCC

establece la seguridad del producto en esa etapa.

Principio 4 Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC: el equipo de trabajo
debe especificar los criterios de vigilancia para mantener los PCC dentro
de los limites criticos, para ello es necesario establecer acciones
especificas de vigilancia que incluyan la frecuencia y la responsabilidad de
llevarlas a cabo.

Principio 5 Establecer las acciones correctoras: si la vigilancia detecta una desviacién
fuera de un Limite Critico deben existir acciones correctoras que

restablezcan la seguridad en ese PCC.

Principio 6 Implantar un sistema de registro de datos que documente el APPCC:
deben guardarse los registros para demostrar que el sistema esti
funcionando bajo control y que se han realizado las acciones correctoras

adecuadas cuando existe una desviacion de los limites criticos.

Principio 7 Establecer un sistema de verificacién: el sistema de verificacion debe

desarrollarse para mantener el APPCC y asegurar su eficacia.

Fuente: Rivera (2014)
Elaborado por: El Autor

La Resolucién Ministerial N 449-2006-MINSA (2006) del Ministerio de
Salud del Perd menciona que el Plan APPCC constara de los siguientes

puntos:

e Nombre y ubicacion del establecimiento productor.
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¢ Politica sanitaria, objetivos de la empresa y compromiso gerencial.
e Disefio de la planta.

¢ Integrantes y funciones del equipo APPCC.

e Descripcion del producto.

e Determinacion del uso previsto del alimento.

e Diagrama de flujo.

e Analisis de peligros (Principio 1).

e Puntos Criticos de Control - PCC (Principio 2).
e Limites Criticos para cada PCC (Principio 3).

e Sistema de Vigilancia de los PCC (Principio 4).
e Medidas correctoras (Principio 5).

e Sistema de verificacion (Principio 6).

e Formatos de los registros (Principio 7). (p. 8)

2.2.1 Prerrequisitos del sistema APPCC.

Los programas de prerrequisitos o de apoyo del sistema APPCC
establecen como objetivos obtener las condiciones ambientales operativas
basicas que se necesitan para elaborar productos sanos y seguros, reducir
al maximo la probabilidad de ocurrencia de peligros potenciales y evitar que
estos lleguen a afectar de forma adversa la inocuidad de los alimentos; evitar
que los peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos se presenten en el
producto final, a fin de proteger al consumidor, mantener en alto la
reputacion del establecimiento elaborador y del pais exportador. Los
prerrequisitos no son elementos estaticos, sino que conforman un marco
activo susceptible de una continua modificacion y puesta al dia (Mettel,
2018).

22.1.1 Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES).
La Organizacion Panamericana de la Salud y la Organizacion Mundial

de la Salud mencionan que los procedimientos de limpieza y desinfeccion
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son usados por las empresas productoras y elaboradoras de alimentos para
lograr la meta global de produccién de alimentos seguros. Cada segmento
de la produccion primaria y de la elaboracion deben disponer de las
condiciones necesarias para proteger los alimentos mientras éstos estén
bajo su control. Esto sera logrado por medio de la aplicacion de la BPA y
BPM como requisitos previos para la implementacion del sistema APPCC
(OPS y OMS, 2015).

En las industrias y comercios alimentarios, los POES forman parte de
las actividades diarias que garantizan la puesta en el mercado de alimentos
aptos para el consumo humano y son una herramienta imprescindible para
asegurar la inocuidad de los alimentos. Cada empresa debe elaborar su
propio Manual POES, en el cual se detalle el programa de limpieza
planificado. Este programa debe estar escrito en procedimientos que
comprendan los métodos de limpieza y desinfeccion empleados, las
periodicidades y los responsables. La aprobacion de estos tiene que ser
hecha por una autoridad responsable de la empresa. Estos procedimientos
deben ser controlados, revisados y modificados en periodos regulares,
actividades que también tienen que contar con personas responsables
(Quintela y Paroli, 2013).

2.2.1.1.1 Principios basicos de los POES.
En este contexto Alegria (2016) considera de manera general los

siguientes POES:

Procedimiento de limpieza y sanitizacion.
Procedimiento para la disposicién de desechos.
Procedimiento sobre aspectos e higiene del personal.
Procedimiento para agua y hielo.

Procedimiento para manejo de productos quimicos.

Procedimiento para el control de plagas.

N o gk~ wbd e

Procedimiento de prevencién de la contaminacién cruzada.
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2.2.1.2 Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son los principios
basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los
productos se fabriguen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (Imbacuan, Arango y
Gutiérrez, 2016).

El Servicio de Acreditacidén ecuatoriano, SAE (2018) establece que las
buenas practicas de manufactura sirven para asegurar que los alimentos
cumplan con las condiciones sanitarias necesarias para disminuir los riesgos
potenciales que puedan ocasionar enfermedades por transmision

alimentaria, ademas garantiza la inocuidad de los productos alimenticios.

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(2015) en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG articulo 72 indica:

Art. 72.- Los establecimientos donde se realicen una o mas actividades
de las siguientes: fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de
alimentos procesados, deberdn obtener el certificado de Buenas
Practicas de Manufactura. (p. 28)

En la Tabla 2 se especifican los articulos y los requisitos de las

instalaciones y requisitos de buenas practicas de manufactura.

Tabla 2. Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

Articulo Requisito
73 De las condiciones minimas béasicas
74 De la localizacién
75 Disefio y construccion
76 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
77 Servicios de plantas, facilidades

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor
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En la Tabla 3 se especifican los articulos y requisitos de los equipos y

utensilios.

Tabla 3. De los equipos y utensilios

Articulo Requisito
78 De los equipos
79 Del monitorio de los equipos

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 4 se especifican los articulos y requisitos de la seccién de

requisitos higiénicos de fabricacion.

Tabla 4. Requisitos higiénicos de fabricacion

Articulo Requisitos
80 De las obligaciones del personal
81 De la educacion y capacitacion del personal
82 Del estado de salud del personal
83 Higiene y medidas de proteccion
84 Comportamiento del personal
85 Prohibicién de acceso a determinadas areas
86 Sefalética
87 Obligacién del personal administrativo y visitantes

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 5 se especifican los articulos y requisitos de la seccién de

las materias primas e insumos.

Tabla 5. De las materias primas e insumos

Articulo Requisitos
88 Condiciones minimas
89 Inspeccién y control
90 Condiciones de recepcién
91 Almacenamiento
92 Recipientes seguros
93 Instructivo de manipulacion
94 Condiciones de conservacion
95 Limites permisibles
96 Del agua

Fuente: Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor
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En la Tabla 6 se especifican los articulos y requisitos de la seccion de

operaciones de produccion.

Tabla 6. Operaciones de produccion

Articulo Requisito
97 Técnicas y procedimientos
98 Operaciones de control
99 Condiciones ambientales
100 Verificacién de condiciones
101 Manipulacién de sustancias
102 Métodos de identificacion
103 Programa de seguimiento continuo
104 Control de procesos
105 Condiciones de fabricacion
106 Medidas prevencion de contaminacion
107 Medidas de control de desviacion
108 Validacion de gases
109 Seguridad de trasvase
110 Reproceso de alimentos
111 Vida util

Fuente: Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 7 se especifican los articulos y requisitos de la seccién de

envasado, etiqguetado y empaquetado.

Tabla 7. Envasado, etiquetado y empaquetado

Articulo Requisito
112 Identificacién del producto
113 Seguridad y calidad
114 Reutilizacion envases
115 Manejo del vidrio
116 Transporte a granel
117 Trazabilidad del producto
118 Condiciones minimas
119 Embalaje previo
120 Embalaje mediano
121 Entrenamiento de manipulacién
122 Cuidado previos y prevencion de contaminacién

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 8 se especifican los articulos y requisitos de la seccién de

almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.
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Tabla 8. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Articulo Requisito
123 Condiciones 6ptimas de bodega
124 Control condiciones de clima y almacenamiento
125 Infraestructura de almacenamiento
126 Condiciones minimas de manipulacién y transporte
127 Condiciones y método de almacenaje
128 Condiciones 6ptimas de frio
129 Medio de transporte
130 Condiciones de exhibicion del producto

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

En la Tabla 9 se especifican los articulos y requisitos de la seccion del

aseguramiento y control de calidad.

Tabla 9. Del aseguramiento y control de calidad

Articulo Requisito
131 Aseguramiento de calidad
132 Seguridad preventiva
133 Condiciones minimas de seguridad
134 Laboratorio de control de calidad
135 Registro de control de calidad
136 Métodos y proceso de ase y limpieza
137 Control de plagas

Fuente: Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (2015)
Elaborado por: El Autor

A continuacion, se mencionan las sub-partes o apartados referentes a
las buenas préacticas de manufactura aplicada en alimentos para el consumo
humano segun el Servicio de Inspeccion Seguridad de Alimentos de Estados

Unidos (2002) o FSIS por sus siglas en inglés:

e Sub parte A: disposiciones generales: definiciones, buenas practicas
de manufactura, personal y excepciones.

e Sub parte B: edificio e instalaciones: planta y pisos, operaciones de
higienizacién, instalaciones sanitarias y controles.

e Sub parte C: equipos: equipos y utensilios.

e Sub parte D: (reservada): este apartado aparece reservado por su

aplicacion en otras industrias, como la farmacéutica.
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e Sub parte E: produccion y controles de proceso: procedimientos y

controles de proceso, almacenamiento y distribucion.

e Sub parte F: (reservada): igual que la sub-parte D.

2.2.2 Fases del estudio APPCC.

Couto (2011) menciona la metodologia para disefiar e implantar un
plan APPCC que se basa en la aplicacion de una secuencia légica de 13

pasos. Los pasos comprendidos entre 7 y 13 se corresponden con los 7

principios del sistema APPCC.

En el Gréfico 1 se detalla la secuencia logica de aplicaciébn de un

sistema APPCC.

Grafico 1. Secuencia légica de aplicacién de un sistema APPCC
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Fuente: Couto (2011)

Elaborado por: El autor
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2.2.3 Andlisis de peligros.

El analisis de peligros consiste en identificar cuales son los peligros
potenciales en cada tipo de alimento, evaluar su importancia y por ultimo
proponer las posibles medidas preventivas, a fin de eliminar los peligros o
reducir a niveles aceptables. En el analisis de peligros primero se identifican
los peligros potenciales y posteriormente se evalian los mismos (Tolosa,
2005).

Es por eso, que Tolosa (2005) menciona que es importante aclarar
que la evaluacién de riesgos como tal representa uno de los tres
componentes esenciales para realizar un andlisis de riesgos (evaluacion,

gestion y comunicacion de riesgos).

Forsythe (2002) establece que el andlisis de riesgos es la tercera

clave de la inocuidad alimentaria:

1. Buenas practicas higiénicas en la produccion y preparacién para
reducir la prevalencia y concentracion de los peligros microbianos.

2. Sistema APPCC que identifica y controla los peligros.

3. Andlisis de riesgos que se enfoca sobre las consecuencias para los
humanos de ingerir un peligro microbiolégico, y la ocurrencia del peligro

en toda la cadena alimentaria.

2.2.4 Puntos criticos de control.

El andlisis de los puntos criticos a controlar dentro de una operacion
es vital para mantener los altos estandares de inocuidad necesarios. En
muchas ocasiones puede resultar complicado saber realmente cuales son
los puntos criticos de control y poder implementar las medidas que
determinen como atajar posibles problemas en estos puntos. Aun sabiendo
que la implementacion de un plan de APPCC no se queda en su simple

implementacion, la necesidad de auditorias internas periddicas acerca de

19



estos planes es necesario, ya que siempre hay pequefios cambios que
pueden afectar a la planta y su funcionamiento (Industria Alimenticia, 2016).

La finalidad del sistema de APPCC es que el control se 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, deberd

considerarse la posibilidad de redisefiar la operacién (FAO y OMS, 2005).

La FAO y OMS (2005) establecen que el sistema de APPCC debera
aplicarse a cada operacion concreta por separado. Puede darse el caso de
que los PCC identificados con algun cédigo de practicas de higiene del
Codex no sean los Unicos que se determine para una aplicacion concreta, o
que sean de naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacion
en el producto, en el proceso o en cualquier fase, sera necesario examinar la

aplicacion del sistema de APPCC y realizar los cambios oportunos.

Antes de aplicar el Sistema APPCC es importante el cumplimiento
adecuado de las BPM y los POES. De no ser asi, la aplicacion del Sistema
APPCC puede conllevar a la identificacién de puntos criticos de control que
muy bien podrian haber sido atendidos por las BPM, sin tener que ser
vigilados y controlados bajo el Sistema APPCC. Esto también suele ocurrir
debido a una aplicacion deficiente de las BPM. Hay que tener en cuenta, sin
embargo, que, si bien las BPM y los POES se consideran pasos previos para
la implementaciéon eficiente del Sistema APPCC, su aplicacion préactica
demanda el conocimiento de los principios del Sistema APPCC para
garantizar una vision integral de la inocuidad (Duran, 2013).

2.3 Norma Técnica Ecuatoriana para pan
La Norma Técnica Ecuatoriana 2945 es la encargada de establecer
los requisitos que debe cumplir el pan. A continuacion, se presenta la

definicion de pan vy los tipos de pan, segun la NTE INE 2945 (2016):
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Pan: Producto obtenido de la fermentacién y horneo de una masa basica
hecha de harina de trigo, agua, levadura y sal.

Pan comun: producto a base de harina de trigo, agua, levadura, sal,
adicionado o no de grasas o aceites comestibles, azlUcar u otros aditivos
alimentarios.

Pan especial: producto a base de harina de trigo u otro tipo de harinas
solas o mezcladas, agua, levadura, con o sin sal, adicionado o no de
grasas 0 aceites comestibles, con o sin azlcar, aditivos y otros
ingredientes alimentarios como, por ejemplo, huevos y sus derivados,
leche y sus derivados, frutas, ente otros.

Pan integral: producto a base de harinas integrales de cereales, agua,
levadura, sal, adicionado o no de grasas o aceites comestibles, azucar u
otros aditivos alimentarios.

Pan integral especial: Producto a base de harinas integrales de cereales,
agua, levadura, con o sin sal, adicionado o no de grasas 0 aceites
comestibles, con o sin azlcar, aditivos y otros ingredientes alimentarios,

como, por ejemplo, frutas, granos, oleaginosas, entre otros. (p. 1-2)

2.3.1 Requisitos de calidad para el pan.
En la Tabla 10 se detallan los requisitos fisicos y quimicos para el

pan, pan comun, pan especial, pan integral y pan integral especial.

Tabla 10. Requisitos fisicos y quimicos para el pan, pan comun, pan especial, pan
integral y pan integral especial

Requisito Unidad Minimo Maximo
Humedad % - 45.0
pH - 4.3 7.0

Fuente: NTE INEN 2945 (2016)
Elaborado por: El autor

2.3.2 APPCC en la panificacion.
Existen normativas de todo tipo, aplicables a la fabricacion,

distribucion y venta del pan: de caracter laboral, fiscal, mercantil, medio
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ambiental, higiénico sanitario, de transporte, comercializacion, proteccion al
consumidor, entre otros. De especial relevancia es el Parque de Higiene de
la Unién Europea (APPCC-Analisis de Peligros y Puntos criticos de control,
trazabilidad, entre otros), asi como todo lo relativo al envasado y etiquetado,
informacion nutricional, gestion de residuos, entre otros, y un largo
compendio de normas, cada vez mas exigentes y numerosas que, emanado
en su mayoria de la Comision Europea y pensadas para las grandes
empresas alimentarias multinacionales, no son siempre de aplicacion

racional en una empresa familiar artesana (Herndndez y Majem, 2015).
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3 MARCO METODOLOGICO

El trabajo de investigacion consistio en el disefio de un sistema de
analisis de riesgos y puntos criticos de control (APPCC) en la linea de
produccion del pan para el cual el primer punto a desarrollar fue un

diagnéstico de la situacion actual de la empresa.

3.1 Localizacién del proyecto

El proyecto de investigacion se desarroll6 en una empresa de
panificacion, localizada en el cantéon Duran de la provincia del Guayas, esta
empresa fue fundada en 2013 con el fin de elaborar productos de
panificacion personalizados, entre ellos, pan baguette, briollo, hot dog,

ciabatta, entre otros.

En el Grafico 2 se presenta la ubicacién geografica de la empresa de

panificacion.

Grafico 2. Ubicacion geogréfica de la empresa de panificacion.
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3.2 Tipo de investigacion

La investigacién tiene un enfoque cualitativo debido a que se
realizaron andlisis a través de las descripciones, por lo que Munarriz (1992)
menciona que la investigacion cualitativa utiliza métodos y técnicas diversas
como un conjunto de estrategias que ayudaran a reunir los datos que van a
emplearse para la inferencia y la interpretacion, posterior a esto poder

realizar la explicacion y la prediccion.

El alcance de la investigacion comprendié de dos fases: la primera fue
de tipo exploratoria, mediante la observacion de los procesos de produccion
del pan tipo hot dog con queso mozzarella y orégano, informacion que sirvié
para elaborar el diagrama de flujo. Como afirma Chong (2014) que el
enfoque exploratorio permite tener una idea sobre el problema que se va a
investigar, con sus causas y consecuencias ademas de que se observan los

hechos para poder profundizar en la investigacion.

La segunda fase de la investigacion fue de tipo descriptiva, porque
permitié describir cada una de las etapas para poder identificar los peligros y
puntos criticos de control. De acuerdo con Rusu (2018) el alcance
descriptivo busca mostrar las caracteristicas especificas sobre lo que se va a
estudiar, ademas permite una evaluacion clara y precisa, asi también como
permite analizar la forma en cdmo se va desarrollando los puntos a

investigar

3.3 Diagnéstico estratégico.

Para realizar el disefio del sistema de analisis de riesgos y puntos
criticos de control (APPCC) fue necesario cumplir con los prerrequisitos
como las normas de buenas practicas de manufactura y los procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento los cuales fueron realizados
segun la Norma Técnica Sanitaria Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Luego de esto se elaboré el plan de accion de acuerdo a los incumplimientos
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que se observaron en la lista de verificacion del diagndstico para finalmente

realizar el plan de mejora y asi poder elaborar el plan de costos.

También se elaboré el diagnostico APPCC segun el Codex
Alimentarius Version 04 afio 2003, para poder determinar el porcentaje de
cumplimiento y no cumplimiento de la empresa que sirvido de base para la

realizacion del plan de mejora.
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Diagnostico de buenas préacticas de manufactura.

De acuerdo al trabajo de investigacion sobre el andlisis y propuesta
de mejora de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura
implementado en una empresa industrial de produccion de café en la ciudad
de Guayaquil (Barreiro y Castillo, 2013) obtuvieron que la empresa cumplia
con el 43.1 % de los requerimientos minimos para tener implementado el
sistema de Buenas Practicas de Manufacturas, asi también Aparicio (2018),
en su investigacion sobre la influencia del sistema HACCP en la mejora
continua de la linea de comidas preparadas en un autoservicio de Lima
Metropolitana obtuvo el 74 % en cumplimiento BPM-POES debido a esto

establece con una calificacion de cumplimiento bajo.

En el presente trabajo de investigacion el diagnéstico se lo realizd
mediante la lista de verificacion BPM segun la Resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG. Ver Anexo 1. Por consiguiente, se obtuvo que la empresa
presenta un 81 % de cumplimiento de las normas de buenas practicas de
manufactura, 12 % de incumplimiento y un 7 % de requisitos que no se
aplican en esta empresa. En el Grafico 3 se presenta el porcentaje de

cumplimiento BPM.

Grafico 3. Porcentaje de cumplimiento BPM
Cumplimiento BPM
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Elaborado por: El Autor
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A continuacion, se detallan los porcentajes de cumplimiento y no
cumplimiento por cada articulado del diagndstico; posterior a esto se elaboré

el plan de accion.

En el Gréfico 4 se evidencia que el estado actual de las instalaciones
de la empresa de panificacion cumplié con el 96 % de los requisitos, un 0 %
de no cumplimiento y finalmente un 2 % de requisitos que no se aplican a

esta empresa debido a que en el proceso no se reutiliza el agua.

Grafico 4. Porcentaje de cumplimiento de instalaciones

Instalaciones
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Elaborado por: El Autor

En el Grafico 5 se evidencia que el estado actual de los equipos y
utensilios cumplié con el 100 % de los requisitos y no se observaron

incumplimientos.

Grafico 5. Equipos y utensilios

Equipos y utensilios
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Elaborado por: El Autor
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En el Grafico 6 se presenta el resultado del estado actual de los
requisitos higiénicos de fabricacion personal que cumplié con el 100 % y no

se observaron incumplimientos.

Gréfico 6. Porcentaje de cumplimiento de requisitos higiénicos de fabricacion
personal
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Elaborado por: El Autor

En el Gréafico 7 se muestra que el estado actual de materia prima e
insumos cumpli6 con un 100 % de los requisitos y no se observaron

incumplimientos.

Gréfico 7. Porcentaje de cumplimiento de materia prima e insumos

Materia prima e insumos
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Elaborado por: El Autor

Calle (2011) en su investigacion sobre la aplicaciéon de BPM para el

aseguramiento de la calidad del producto en la industria alimenticia “Trigo de
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Oro” Cia. Ltda. obtuvo el 13,46 % de cumplimientos en los requisitos de
operaciones de produccion. Por otro lado, en el presente trabajo de
investigacion se evidencia que el 26 % cumple con estos requisitos, mientras

que el 74 % correspondi6 a los no cumplimientos. Ver Grafico 8.

A continuacion, se detallan los puntos en los que se observaron
incumplimientos.

e No cumplié con una planificacion de las actividades de produccion
donde se precisen todos los pasos a seguir, indicando los controles a
efectuarse durante las operaciones.

e No se evidencié el cumplimiento de verificacién y validacion de
inocuidad alimentaria en las actividades de produccion.

e No se evidencio el cumplimiento de las condiciones preoperacionales.

¢ No se evidencid el cumplimiento de un programa de trazabilidad.

e No se evidencié programas que garanticen la inocuidad de aire o

gases utilizados como medio de transporte y/o conservacion.

Gréfico 8. Porcentaje de cumplimientos de operaciones de produccion

Operaciones de produccién
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Elaborado por: El Autor

En el Gréafico 9 se evidencia que el estado actual del envasado,
etiquetado y empaquetado cumplié con el 70 % de los requisitos, mientras
gue el 30 % corresponde a los requisitos que no se aplican a esta empresa

debido a que no se reutilizan los envases ni se utilizan envases de vidrio,
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también no se usa caja de embalaje para el producto final. No se observaron

incumplimientos.

Grafico 9. Porcentaje de cumplimiento de envasado, etiquetado y empaquetado

Envasado, etiquetado y empaquetado
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Elaborado por: El Autor

En el Grafico 10 se observa que el estado actual del almacenamiento,
distribucion, transporte y comercializacion cumplié con el 73 % de los
requisitos, mientras que el 27 % de los requisitos no se aplica a esta
empresa debido a que no se dedica a la comercializacion de los productos
ya que la cadena de produccién termina hasta el almacenamiento del

producto final. Ademas, no se observaron incumplimientos.

Gréfico 10. Porcentaje de cumplimiento de almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion
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Elaborado por: El Autor
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Toapanta (2012) en su investigacion sobre la mejora del proceso de
obtencion de granola en la industria “Productos naturales Shalom”, a través
de las BPM obtuvo que el porcentaje de incumplimiento en aseguramiento y
control de calidad fue del 81,82 %. Por otro lado, en el presente trabajo de
investigacion se obtuvo el 19 % de incumplimientos y 81 % de

cumplimientos.

A continuacion, se detallan los puntos en los que se observaron
incumplimientos
e La empresa no dispone de un eficiente sistema de aseguramiento de
calidad.
¢ No se evidencié cumplimiento de mantenimiento preventivo.

¢ No se evidencio registros de limpieza ni calibracion.

En el grafico 11 se presentan los resultados del porcentaje de

cumplimento de aseguramiento y control de calidad.

Gréfico 11. Porcentaje de cumplimiento de aseguramiento y control de calidad

Aseguramiento y control de calidad
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Elaborado por: El Autor

4.2. Diagndstico APPCC

De acuerdo al trabajo de investigacion de Aparicio (2018) sobre la
influencia del sistema HACCP en la mejora continua de la linea de comidas
preparadas en un autoservicio de Lima Metropolitana obtuvo el 72 % en
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cumplimiento APPCC debido a esto consideré con una calificacion de
cumplimiento bajo. En el presente trabajo de investigacion se obtuvo el 100
% de incumplimiento de los requisitos APPCC segun el Codex Alimentarius
Version 4 afio 2003, por lo cual se necesita de manera urgente el disefio del
plan de accion para realizar las mejores pertinentes. A continuacién, en el

Gréfico 12 se presenta el cumplimiento APPCC.

Grafico 12. Cumplimiento APPCC
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Elaborado por: El Autor

4.3. Plan de accion BPM

Luego de realizar la lista de verificacion y de identificar los no
cumplimientos de la normativa, se realizd el plan de accién que consistié en
especificar las actividades, responsables, fecha de inicio y fin del plan para

poder cumplir con las normativas correctamente.

En la tabla 11 se presenta el plan de accién BPM.
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Tabla 11. Plan de accién BPM

PLAN DE ACCION

EMPRESA DE UBICACION: FECHA:
PANIFICACION DURAN - ECUADOR nov-19
N°  Evidencia o S .
(cuando g =l o T Fech
li o q Accién — N echa
aplique) 2 N ) €= inicio  Fecha fin plan
S5 ¢qué se va a hacer? :g s plan
Qs O
)
PLANTA
Se evidenci6 que no
ALTO  €xiste calibracion de los nov - Sera definido
1 equipos de medicion. Gerencia 2019 por el
Ademaés, no hay control responsable
para el codificado.
Se evidencio que no
mantienen controles de Sera definid
limpieza, validacion y . nov - era definido
2 ALTO ’ Gerencia por el
controles 2019
. S responsable
microbiolégicos de las
superficies de contacto.
Existe extintor ubicado nov - Sera definido
3 ALTO en el piso, el mismo que Gerencia 2019 por el
no esta numerado responsable
El personal que
manipula alimentos
debe contar con Ser4 definido
4 ALTO guantes. Se debe Gerencia MOV - or el
efectuar validacion de 2019 P
e X responsable
higiene por medio de
hisopados de manos o a
través del luminébmetro.
“a No hay lumindmetro oV - Sera definido
5 & ALTO para efectuar Gerencia  ,0.9 por el
5 validaciones de limpieza responsable
) . Sera definido
6 ‘ No hay aduana sanitaria . nov -
ALTO d Gerencia por el
: para ingresar a planta 2019
responsable
Las ventanas no
cuentan con pelicula nov - Seré definido
7 N 5 ALTO  anti-quiebre para evitar  Gerencia 2019 por el
— contaminaciones responsable
cruzadas
998 No se visualiza
9 ® identificaciones de nov - Seré definido
8 ® ALTO prohibiciones segun Gerencia 2019 por el

normativa en la linea de
proceso

responsable

Elaborado por: El Autor
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4.4 Plan de mejora BPM

Luego de realizar el plan de accion se elabor6 el plan de mejora que

consistid en detallar cada incumplimiento con su respectiva mejora, asi

también los beneficios, el responsable de corregir cada actividad y si ésta

necesita de inversion.

En la Tabla 12 se presenta el plan de mejora BPM.

Tabla 12. Plan de mejora BPM

Plan de mejora

No cumplimientos Mejora Beneficios Responsable Inversion
Si No
No existe calibracion Establecer una Precision al Jefe de X
de los equipos de frecuencia de momento del calidad
medicién ni control calibracion, ya sea pesado de la
para el codificado interna o externa de  materia prima e
las balanzas insumos
Se debe mantener Establecer programa Controlar las Jefe de X
controles de limpieza, de control de superficies de calidad
validacion y controles limpieza, asi como contacto
microbioldgicos de las validacion y
superficies de controles
contacto microbiolégicos
Existe extintor ubicado  Colocar la correcta Correcta Jefe de X
en el piso el mismo numeracion del identificacion del calidad
que no esta numerado extintor extintor
El personal que Establecer Disminucion de Jefe de X
manipula alimentos programas de contaminacion calidad
debe contar con hisopado de manos cruzada
guantes adicional se
debe efectuar
validacion de higiene
por medio de
hisopados de manos
No hay luminémetro Adquisicion de Control de la Jefe de X
luminémetro limpieza calidad
No hay aduana Incorporar aduana Disminucion de Jefe de X
sanitaria para ingresar sanitaria para el contaminacion calidad
a planta ingreso a la planta cruzada
Las ventanas deben Cambio de ventanal  Evitar cualquier Jefe de X
contar con pelicula tipo de calidad
anti-quiebre inseguridad
industrial
Ubicacién de Colocar Conocimiento Jefe de X
identificaciones de identificaciones de de los calidad
prohibiciones segun prohibiciones operadores de
normativa las

prohibiciones

Elaborado por: El Autor
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4.5. Plan de costos BPM
En la tabla 13 se presenta el plan de costos BPM.

Tabla 13. Plan de costos BPM

PLAN DE COSTOS

Detalle Cantidad uXiazlaorEo Valor total
OPERACIONES DE PRODUCCION
Instalaciéon de malla para residuos sélidos 1 $ 450 $ 450
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Calibracion
Balanzas digitales 4 $ 60 $ 240
Bascula 1 $75 $75
Control de calidad
Luminédmetro 1 $1124 $1124
Identificaciones de prohibiciones 4 $35 $ 140
Ventanal acrilico 1,20 x 2,20 x 4mm 1 $175.97 $175.97
Aduana sanitaria 1 $ 105 $ 105
Controles microbioldgicos (producto
terminado)
Coliformes totales 1 $ 65 $65
Levaduras 1 $ 65 $ 65
TOTAL $ 2 439.97

Elaborado por: El Autor
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4.6 Plan de mejora APPCC
En la Tabla 14 se detalla el plan de mejor APPCC.

Tabla 14. Plan de mejora APPCC

Plan de mejora

NO CUMPLIMIENTOS MEJORA BENEFICIOS RESPONSABLE %Sﬁg
No existe un equipo
APPCC definido, Establecer el Elaboracion del .
debido al equipo APPCC plan APPCC Jefe de calidad X
desconocimiento.
No existe una Realizar la ficha Control de
descripcion del técnica del calidad del Jefe de calidad X
producto. producto producto
No se identifica el uso Establecer el uso Mejor
del producto por parte del producto de identificacion del  Jefe de calidad X
del consumidor manera clara. producto
Al no existir equipo :
APPCC, no existe Levantar la deteRdFa({:]c;Ztrdoe la
diagrama de flujo del informacién del s Jefe de calidad X
. ) : operacion de
procesamiento del diagrama de flujo rocesamiento
producto. P
No existe un listado de .
) . Elaborar una lista Correcta
Iosc?reggcrj%s p;ztgr&c;allzlaes de los peligros identificacién de Jefe de calidad X
P pasc potenciales posibles peligros
produccién.
Establecer a través Prevencion de
No existe identificacién del arbol de osibles fallas
de puntos criticos de decisiones el/los P enla Jefe de calidad X
control puntos criticos de L
produccién.
control
No se establece limites Establecer limites Correcto control .
criticos criticos de los procesos Jefe de calidad X
lab . Registro de las
No existen acciones E ad orar ’.“a""’es fallas con las fe d lidad
correctivas € acciones acciones Jefe de calida X
correctivas .
correctivas
Registro a
. través de los
No existen Elaborar matriz de procedimientos
proced_lmlentps de verificacion para validar Jefe de calidad X
verificacion
cada paso de
produccién
No existe Elaborar .
- L Registro de
documentacion del documentacion manera
establecimiento y pertinente para el Jefe de calidad X
O ordenada la
mantenimiento de correcto control de gl
: documentacion
registros los procesos
_ Capacitar al Conocimiento de _
Entrenamiento personal los operadores Jefe de calidad X

del plan APPCC

Elaborado por: El Autor
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4.7 Plan de costos APPCC
En la Tabla 15 se presenta el plan de costos APPCC.

Tabla 15. Plan de costos APPCC

PLAN DE COSTOS APPCC

Detalle Valor Valor total
Sensibilizacién de analisis de peligros y puntos criticos 4 horas $ 400
de control (APPCC)-operadores. $ 400
Elaboracién de matriz de identificacion y evaluacion de 4 horas %300
peligros-equipo APPCC $ 300
_ ) 4 horas
Elaboracién de plan APPCC y monitoreo $ 300
$ 300
) ) ) 16 horas
Formacion de auditoria interna APPCC $ 800
$ 800
Implementacién APPCC por consultoria externa $ 3000 $ 3000
TOTAL $ 4 800

Elaborado por: El Autor

4.8 Manual APPCC

Se elabor6 el manual APPCC para la empresa de panificacion segun
el Codex Alimentarius Version 4 afio 2003 que mencionan los 12 pasos y 7
principios que se utilizaron para la elaboracién de este manual. Por tal
motivo a continuacion, se detallan cada uno de los puntos que se

establecieron en el manual APPCC. Ver Anexo 6.

4.8.1 Informacion general.
La empresa se encuentra ubicada en el canton Duran de la provincia

del Guayas.
4.8.2 Organigrama departamental, proceso y produccion.

Se detall6 el organigrama departamental con el fin de reconocer como

la empresa esta organizada con el fin de dividir el trabajo de la organizacion.
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4.8.3 Disefio de la empresa de panificacion.
Se realiz6 el disefio de la empresa en el cual se detallaron todas las
areas de manera general y posterior a esto se realiz6 el disefio del area de

panificacion identificando las areas criticas de acuerdo al nivel de riesgo.

4.8.4 Fundamentos del sistema de analisis de riesgo y control de
puntos criticos y definiciones.

Se detallaron los fundamentos del sistema APPCC que consistio en
escribir una breve introduccion, asi también como explicar el significado de
las siglas HACCP vy finalmente las definiciones que menciona el Codex

Alimentarius.

4.8.5 Objetivos sistema APPCC.
El objetivo del presente Manual APPCC es analizar y determinar los
riesgos y peligros de inocuidad en la elaboracion del pan tipo hot dog con

gueso mozzarella y orégano.

4.8.6 Principios del sistema APPCC.
La empresa de panificacion aplica la metodologia del Sistema APPCC

segun Codex Alimentarius Revisién 04 Afio 2003.

4.8.7 Equipo APPCC.
El primer paso es la formacién del equipo APPCC, asi mismo se

defini6 al lider.

4.8.8 Descripcion del producto.
Se realizé una breve descripcién tomando en cuenta la apariencia y la

estructura del pan, asi también de los toppings y la materia prima.

4.8.9 Descripcion del proceso.
Se detallaron cada uno de los pasos para elaborar el pan tipo hot dog

donde se mencionaron los diferentes tiempos, temperatura e ingredientes.
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4.8.10 Diagrama de flujo.
Se elabor6 el diagrama con el fin de representar de manera grafica la
secuencia de los procesos y a su vez identificar los puntos criticos, puntos

criticos de calidad y punto critico de control.

4.8.11 Analisis de peligros.

Se realizé el andlisis de peligros por cada etapa del proceso (si
aplica), con el fin de identificar todos los posibles peligros (fisicos, quimicos
0 bioldgicos) que pudiesen afectar la seguridad del producto en cada una de
esas etapas.

El plan APPCC al ser un sistema preventivo no se realiza el analisis a
las causas que pueden ocasionar el peligro. Después, se establecen las
medidas preventivas o de control para los peligros significativos que se han

identificado.

4.8.12 Establecer puntos criticos de control.

Primero se procedi6 a identificar cuales son los peligros significativos
y cuales no, asi también se defini6 las medidas preventivas, para evitarlos se
aplicé la herramienta conocida como “Arbol de decisiones”. Ver Anexo 9,
para poder determinar si la etapa del proceso es critica y amerita algun
método de control para garantizar la seguridad del producto. Si el resultado

indica que es critico se denominara Punto Critico de Control (PCC).

4.8.13 Establecer limites criticos de control.

Una vez identificado los puntos criticos de control (PCC) se procedi6 a
fijar el rango de valores de tolerancia para los cuales el peligro debe ser
controlado, es decir, se determina el maximo y el minimo valor permitido

para un PCC.
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4.8.14 Establecer sistema de vigilancia.

Una vez establecidos los parametros a controlar, se determiné la
vigilancia de los puntos criticos de control (PCC), con el fin de mantenerlos
dentro de los limites criticos de control (LCC) que se establecieron,
indicando los pasos a seguir con ayuda de las preguntas, (Qué, Cémo,

Cuéndo, Quién).

La finalidad del sistema de vigilancia es verificar que los PCC se
encuentren dentro de los limites (LCC) establecidos, mediante
observaciones, mediciones y/o analisis periddicos y sistematicos que sirven
para validar que las condiciones de control no han excedido los parametros

0 rangos permitidos, tratando de garantizar la seguridad del producto.

4.8.15 Establecer acciones correctivas.

Se mencion6 que la empresa de panificacion establece y aplica
procedimientos para la toma inmediata de acciones correctivas cuando el
sistema de vigilancia detecte alguna desviacion en los parametros de los
LCC, en un PCC.

4.8.16 Establecer documentacion.

Para el buen funcionamiento del Sistema APPCC, La empresa de
panificacibn mantiene registros puntuales, que provean documentacién de
cada una de las actividades que se realizan, con el fin de retroalimentar la

informacion que se maneja y mejorar continuamente el sistema.

4.8.17 Procedimiento para los puntos de control de calidad
(PCQ).

El propoésito de este procedimiento fue el de controlar los puntos de
control de calidad (PCQ). El procedimiento se aplica a los puntos de
controles de calidad para la linea de produccion del pan tipo hot dog con
gueso mozzarella y orégano. La responsabilidad radica en el jefe de control

de calidad en el correcto manejo del procedimiento.
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4.8.18 Establecer verificacion.
Se establecié que la empresa de panificacion realizara las actividades

de verificacion de todos los registros.

4.8.19 Validacion del sistema APPCC.

Se defini6 que la validacion ser4 Bajo la direccion del lider del
proyecto del equipo APPCC, previo al arranque del sistema APPCC se
realizara validacion de todas las medidas de control, y cuando sea necesario

se ejecutara una revalidacion del plan APPCC.

4.8.20 Realizar plan APPCC.

El Plan APPCC es un documento escrito el cual retune toda la
informacion de la aplicacion de cada uno de los principios de APPCC, en la
linea de produccion del pan tipo hot dog con queso mozzarella y orégano
demostrando que su disefio y funcionamiento pertenece a un sistema de

gestién de inocuidad alimentaria.

4.8.21 Capacitacion en APPCC.
La empresa de panificacion entrena a todas las personas involucradas con el
proceso productivo, las mismas que reciben una instruccion adecuada,
puesto que son ellos quienes deben gestionar el sistema y poner en practica
el plan APPCC.

4.8.22 Otros documentos relacionados.

4.8.22.1 Procedimientos quejas de clientes.

Cuando el cliente comuniqgue a la empresa su inconformidad e
intencién de devolver el producto, la persona que reciba la queja informara a
los responsables de los procesos/subprocesos involucrados en la
elaboracion y entrega del producto, segun amerite, para atender el reclamo

del cliente.
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4.8.22.2 Procedimiento mantenimiento de registros.
Todos los registros pertenecientes al Plan APPCC quedaran en el
Laboratorio de Control de Calidad. Todos estos registros estaran a
disposicion de las autoridades supervisoras para ejecutar las verificaciones

rutinarias y significativas de los controles de procesos utilizados.

4.8.22.3 Trazabilidad.
Es la capacidad para seguir el desplazamiento de un alimento a
través de una o varias etapas especificadas de su produccion,

transformacion y distribucion.
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5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Se elaboro el diagnostico de la situacion actual de la empresa de
acuerdo con la NTSU Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG que menciona
los requisitos de las buenas practicas de manufactura y los procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento, asi también se realizo el plan de
accion, por consiguiente a esto se elabor6é el plan de mejora de los
incumplimientos y se pudo detallar las acciones correctivas, beneficios y el
responsable de realizar estas actividades para finalmente determinar si estas
acciones requieren de inversion. Adicional a esto se realiz6 el diagnostico
del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC)
segun el Codex Alimentarius version 04 afio 2003, para luego realizar el plan
de mejora que consistid en detallar los no cumplimientos con sus respectivas
mejoras, beneficios y el responsable de realizar estas correcciones con la

finalidad de determinar si estas acciones requieren de inversion.

Se pudo determinar los costos de inversion de acuerdo a los
incumplimientos de las buenas practicas de manufactura y asi también para
el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control. Una ventaja de
esta empresa de panificacion es que cumple con un 81 % de los requisitos
de buenas practicas de manufactura por lo que en los costos se puede
concluir que es accesible para esta empresa. A su vez, para el sistema de
analisis de riesgos y puntos criticos de control se necesita de capacitaciones
al personal operativo y equipo APPCC, el cual se determind que los costos
son accesibles para la empresa.

El manual analisis de peligros y puntos criticos de control se lo realiz
de acuerdo a los siete principios y los 12 pasos segun el Codex Alimentarius
version 04 afio 2003, donde en primer lugar se realizé un analisis de peligros
para poder determinar los puntos criticos de control, luego de esto se

establecid un limite o limites criticos, asi también se establecid un sistema
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de vigilancia para los puntos criticos de control (PCC), se establecieron las
medidas correctivas y finalmente se elabord un sistema de documentacion a
través de matrices que describen el punto critico de control, monitoreo y el
plan de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC). Este
manual cuenta con nueve registros, matrices distribuidas de la siguiente
manera: matriz de criterios de peligros para materia prima y procesos, matriz
de programa operativos de prerrequisitos (PPRO), matriz de puntos de
control de calidad (PCQ), matriz de monitoreo y plan APPCC; ademas se
elabord 13 procedimientos y una ficha técnica del producto terminado. Con
esto se puede corroborar con lo mencionado por Davila, Reyes y Corzo
(2006) que mencionan que el plan APPCC, los limites criticos, los
procedimientos de control y vigilancia, acciones correctivas y el analisis e
identificacion de peligros son en conjunto la documentacion necesaria para
que en un futuro el equipo HACCP de la empresa pueda implantar el sistema
y garantizar que el mismo se cumpla segun lo previsto, previo cumplimiento
de los prerrequisitos (BPM y POES).

5.2 Recomendaciones

Se recomienda que la empresa de panificacion adopte estas mejoras
o medidas correctivas para que en un futuro se les facilite la implementacion
del sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC), a
través de los diagndsticos realizados se podré llevar un registro para poder
controlar los incumplimientos y asi poder motivar a los trabajadores para que

cumplan con una buena cultura de buenas préacticas de manufactura.

Se recomienda que se implemente de manera urgente lo solicitado en
el plan de costos debido a que esto ayudaria a evitar cualquier tipo de
peligro en el proceso de producciéon y poder garantizar la inocuidad
alimentaria. Asi también a través de las capacitaciones, tanto al personal
operativo como al equipo APPCC, se podra concientizar a los involucrados

en la importancia de este sistema.
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Se recomienda que el manual del sistema de andlisis de peligros y
puntos criticos de control sea constantemente supervisado por el equipo
APPCC vy asi poder evitar peligros que afecten la calidad del producto
terminado, para esto se necesita el compromiso de todas las personas
involucradas de acuerdo con el organigrama establecido dentro de este

manual.
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ANEXOS

ANEXO 1

GUIA DE VERIFICACION SEGUN NORMA TECNICA SANITARIA PARA PLANTAS
PROCESADORAS DE ALIMENTOS RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG DEL 21 DE

DICIEMBRE DEL 2015.

EMPRESA: EMPRESA DE PANIFICACION

CUMPLE
No REQUISITOS S | NO | N/A | OBSERVACIONES
REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
(Art. 73y Art. 74) Condiciones minimas basicas y localizacién
1 | El disefio y distribucién de las areas permite una
apropiada limpieza, desinfeccion y mantenimiento v
evitando 0 minimizando los riesgos de
contaminacion y alteracion.
2 | El establecimiento esta protegido de focos de
insalubridad que representen riesgos de | v
contaminacion.
(Art. 75) Disefio y Construccion
3 | Ofrece proteccién contra polvo, materias extranas,
insectos, roedores, aves y otros elementos del | v
ambiente exterior.
4 | El establecimiento tiene una construccion es sélida
y dispone de espacio suficiente para la instalacion,
operacién y mantenimiento de los equipos, asi | v
como para el movimiento del personal y el traslado
de materiales o alimentos.
5 | Las areas internas de produccion estan divididas de
acuerdo al grado de higiene y al riesgo de | v

contaminacion.

(Art. 76) Condiciones especificas de las areas, estru

cturas internas

y accesorios

a. Distribucion de areas

Las areas estan distribuidas y sefalizadas de
acuerdo con el flujo hacia adelante, desde la
recepcion de las materias primas hasta el despacho
del alimento terminado, de tal manera que se evite
confusiones y contaminaciones

v

Las é&reas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, des
infestacion.

Los elementos inflamables, estan ubicados en un
area alejada de la planta, la cual serad de
construccion adecuada y ventilada. Debe
mantenerse limpia, en buen estado.

b. Pisos, paredes, techos y dr

enajes

Pueden limpiarse adecuadamente y estan en
adecuadas condiciones.

v

10

Las camaras de refrigeracion o congelacion
permiten una facil limpieza, drenaje, remocion de
condensado al exterior y mantener condiciones
higiénicas adecuadas

v

Continta...
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11

Los drenajes del piso cuentan con proteccion
y estan disefiados de forma que permitan su
limpieza.

12

En las areas criticas las uniones entre pisos y
paredes previenen la acumulacion de polvo o
residuos. Se mantiene un programa de
mantenimiento y limpieza.

13

Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se previenen la
acumulacion de polvo o residuos, pueden
mantener en angulo para evitar el depdsito de
polvo. Se establece un programa de
mantenimiento y limpieza.

14

Los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas estan disefiadas y
construidas de manera que se evite la
acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacién de
mohos, el desprendimiento superficial. Se
mantiene un programa de limpieza y
mantenimiento.

c. Ventanas, puertas y otras aberturas

15

En areas donde exista una alta generacion de
polvo, las ventanas y
otras aberturas en las paredes deben estar
construidas de modo que se reduzcan al
minimo la acumulacién de polvo o cualquier
suciedad y que ademas facilite su limpieza y
desinfeccién. Las repisas internas de las
ventanas no son utilizadas como estantes.

v

16

Las ventanas son de material no astillable; si
tienen vidrio, debe adosarse una pelicula de
proteccion contra roturas.

17

Las estructuras de las ventanas no deben
tener cuerpos huecos y, en caso de tenerlos,
permaneceran sellados y seran de facil
remocion, limpieza e inspeccion.

18

En caso de comunicacion al exterior cuenta
con sistemas de proteccion a prueba de
insectos, roedores, etc.

19

Las &reas en donde el alimento este expuesto
no tiene puertas de acceso directo desde el
exterior, o cuenta con un sistema de
seguridad que lo cierre automaticamente.

d. Escaleras, Elevadores y Estructuras Compl

ementarias (r

ampas,

plataformas)

20

Estan ubicadas sin que causen
contaminacion o dificulten el proceso.

v

Continuda...
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21

Deben estar en buen estado y permitir su | v
facil limpieza.

22

En caso de que estructuras | v
complementarias pasen sobre las lineas
de produccién, disponen de elementos
de proteccidon para evitar la caida de
objetos y materiales extrafios.

e. Instalaciones eléctricas y redes de

agua

23

Es abierta y los terminales estan| v
adosados en paredes o techos. En areas
criticas existe un procedimiento de
inspeccidn y limpieza.

24

Se evita la presencia de cables colgantes | v
sobre las areas donde represente un
riesgo para la manipulacion de alimentos.

25

Se ha identificado y rotulado las lineas | v
de flujo de acuerdo a la norma INEN.

f. luminacion

26

Cuenta con iluminacion adecuada y | v
protegida a fin de evitar la contaminacion
fisica en caso de rotura.

g. Calidad de Aire y Ventilacién

27

Se dispone de medios adecuados de | v
ventilacion natural o mecanica para
prevenir la condensacion de vapor,
entrada de polvo y facilitar la remocion
de calor.

28

Se evita el ingreso de aire desde un area | v
contaminada a una limpia; donde sea
necesario, deben permitir el acceso para
aplicar un programa de limpieza
periddica.

29

Los sistemas de ventilacion evitan la | v
contaminacion del alimento y evitan la
incorporacion de olores que puedan
afectar la calidad del alimento; donde sea
requerido, deben permitir el control de la
temperatura ambiente 'y humedad
relativa.

30

Las aberturas para circulacién del aire | v
estan protegidas con mallas, facilmente
removibles para su limpieza.

Continta...
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31

Cuando la ventilacién es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores
de aire, el aire es filtrado y verificado
periédicamente para demostrar sus
condiciones de higiene.

32

Sistema de filtros estd sujeto a
programas de mantenimiento, limpieza o
cambios.

h. Control de temperatura y humedad ambiental

33

Se dispone de mecanismos para
controlar la temperatura y humedad del
ambiente.

4

i. Instalaciones Sanitarias

34

Se dispone de instalaciones sanitarias
tales como servicios higiénicos, duchas y
vestuarios, en cantidad suficiente e
independiente para mujeres y hombres.

v

35

Las instalaciones sanitarias no tienen
acceso directo a las éareas de
produccion.

36

Se dispone de dispensador con jabon
liguido, gel desinfectante, papel
higiénico, implementos para secado de
manos, recipientes cerrados para
deposito de material usado

37

Se dispone de dispensadores de
desinfectante en las areas criticas

38

Se ha dispuesto comunicaciones o
advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccion.

(Art. 77; Art. 96) Servicios

de planta — facilidades

a. Suministro de agua

39 | Se dispone de un abastecimiento y | v
sistema de distribucion adecuado de
agua.

40 4

El suministro de agua dispone de
mecanismos  para  garantizar  las
condiciones requeridas en el proceso
tales como temperatura y presion para
realizar la limpieza y desinfeccion.

Continta...
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41

El uso de agua no potable para aplicaciones como control
de incendios, generacion de vapor, refrigeracion y
similares; y, en el proceso siempre y cuando no se utilice
para superficies que tienen contacto directo con los
alimentos, que no sea ingrediente ni sean fuente de
contaminacion.

42

Los sistemas de agua no potable se encuentran
diferenciados de los de agua potable.

43

Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una
frecuencia establecida.

44

Si se usa agua de tanquero o de otra procedencia, se
debe garantizar su caracteristica potable.

45

El agua potable debe ser segura y deberd cumplir con los
siguientes parametros de la norma técnica ecuatoriana

vigente:
Plaguicidas

Caracteristicas fisicas, sustancias Aldrin y Dieldrin Lindano

InorgénlcasA Endrin Clordano
Color Arsénico DDT y metabolitos
Turbiedad Cadmio

Olor Cianuros Requisitos Microbiolégicos
Sabor Cloro libre residual Coliformes fecales

Cobre Mercurio Cryptosporidium

Cromo Bario Giardia

Nitritos Plomo
Nitratos

Sustancias organicas
Benzopireno Tolueno
Benceno Xileno
Estireno 1,2 Dicloro etano
Clroruro de Vinilo Tetracloroeteno
Tricloroeteno

Subproductos de desinfeccién
Trihalometanos totales Bromodiclorometano
Si pasa de 0,5 mg/l Cloroformo

Se deberd realizar andlisis al menos una vez cada 12
meses de acuerdo a la frecuencia establecida en los
procedimientos de la planta, en un laboratorio acreditado
por el organismo correspondiente

46

Se utiliza agua de calidad potable para la limpieza y
lavado de materia prima, equipos y objetos que entran en
contacto con los alimentos, de acuerdo a las normas
nacionales o internacionales

47

Se garantiza la inocuidad del agua reutilizada

NO
APLICA

b. Suministro de vapor

48

El generador de vapor dispone de filtros para retencion de
particulas, y usa quimicos de grado alimenticio.

v

c. Disposicion de desechos sélidos y lig

uidos

49

Se dispone de sistemas de recoleccidn, almacenamiento,
y proteccion para la disposicion final de aguas negras,
efluentes industriales y eliminacion de basura.

v

50

Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y
construidos para evitar la contaminacion del alimento.

Continta...
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51

Los residuos se remueven | v
frecuentemente de las areas de
produccion y evitan la generacién de
malos olores y refugio de plagas

52

El area de desperdicios esta ubicada | v
fuera de las de produccién y en sitios
alejados de misma.

EQUIPOS Y UTENSILLOS

(Art. 78) (Art. 99) CONDICIONES AMBIENTALES

53

La seleccion, fabricacion e instalacién | v
de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de
alimento a producir.

54

Las superficies y materiales en | v
contacto con el alimento no
representan riesgo de contaminacion.

55

Si la elaboracién del alimento requiera | v
la utilizacion de equipos o utensilios
que generen algin grado de
contaminacion se valida que el
producto final se encuentre en los
niveles aceptables.

56

Evitan el uso de madera y materiales | v
que no puedan limpiarse vy
desinfectarse adecuadamente,
cuando no pueda ser eliminado el uso
de la madera debe ser monitoreado
para asegurarse que no es una fuente
de contaminacién.

57

Los equipos y utensilios ofrecen | v
facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccién y cuentan
con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, etc.

58

Se usa lubricantes grado alimenticio | v
en equipos o instrumentos ubicados
sobre la linea de produccion, se
establece barreras y procedimientos
para evitar la contaminacion.

59

Todas las superficies en contacto | v
directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo de
material desprendible.

60

Las tuberias de conduccion de | v
materias primas y alimentos son
resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente
desmontables y lisos en la superficie
gue se encuentra en contacto con el
alimento.
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61

Las tuberias fijas se limpian vy
desinfectan por recirculacion de
sustancias previstas para este fin, de
acuerdo a un procedimiento validado.

62

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

63

Los procedimientos de limpieza y
desinfecciébn deben ser validados
periédicamente.

64

Las mesas de trabajo con las que
cuenta son lisas, impermeables que
permitan su facil limpieza vy
desinfeccién y que no genere ningun
tipo de contaminacion.

(Art. 79) Monitoreo de los equipos

65

La instalacion se realizé conforme a
las recomendaciones del fabricante.

v

66

Dispone de la instrumentacion
adecuada y demas implementos
necesarios para la operacién, control
y mantenimiento.

67

Dispone de un procedimiento de
calibraciobn que permita asegurar
lecturas confiables. Especial atencion
en aquellos instrumentos que estén
relacionados con el control de un
peligro.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACIO

N PERSONAL

(Art. 80) Conside

raciones Generales

68

Se mantiene la higiene y el cuidado
personal

v

69

Esté capacitado para realizar la labor
asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos,
instructivos relacionados con sus
funciones y comprender las
consecuencias del incumplimiento de
estos.

(Art. 81, Art. 121) Educaci

On y capac

itacion

70

Se han implementado un plan de
capacitacion continuo y permanente
para todo el personal basado en BPM.

v
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71

Existen programas de entrenamiento especificos segun
sus funciones, que incluyan normas o reglamentos
relacionados al producto y al proceso con el cual esta
relacionado, ademas, procedimientos, protocolos,
precauciones y acciones correctivas a tomar cuando se
presenten desviaciones.

72

El personal esta particularmente entrenado sobre los
riesgos de errores inherentes a las operaciones de
empaque.

73

El personal manipulador de alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de desempefiar funciones
y de manera periédica; se debe mantener fichas médicas
actualizadas.

74

Se realiza reconocimiento médico periédico o cada vez
que el personal lo requiere, y después de que ha sufrido
una enfermedad infectocontagiosa.

75

Se toma las medidas preventivas para evitar que labore
el personal sospechoso de padecer una enfermedad
infecciosa susceptible de ser transmitido por alimentos.

76

El personal dispone de uniformes que permitan visualizar
su limpieza y se encuentran en buen estado y limpios.
Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes,
botas, gorros, mascarillas, limpios y en buen estado.

77

El calzado es adecuado para el proceso productivo

78

El uniforme es lavable o desechable y las operaciones
de lavado se realizan en un lugar apropiado.

79

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

80

El personal acata las normas establecidas que sefalan
la prohibicién de fumar, utilizar celular o consumir
alimentos o bebidas en las areas de trabajo.
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81

El personal de areas productivas mantiene el cabello
cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, sin maquillaje,
barba o bigote cubiertos.

(Art. 85) Areas Restringidas

82

Existe un mecanismo que evite el acceso de personas
extraflas a las areas de procesamiento, sin la debida
proteccidn y precauciones.

(Art. 86) Sefalética

83

Se cuenta con sistema de sefalizacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para conocimiento
del personal de la planta y personal ajeno a ella.

(Art. 87) Personal administrativo y visitantes

84

Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de
proceso con ropa protectora y acatan las disposiciones
sefialadas por la planta.

v

MATERIA PRIMA E INSUMOS

(Art. 88, Art. 89) Inspeccidon de materias primas

einsumo

85

No se aceptan materias primas e ingredientes que
comprometan la inocuidad del producto en proceso a
menos que dicha contaminacién pueda reducirse a niveles
aceptables mediante las operaciones productivas
validadas.

86

Las materias primas e insumos se someten a inspecciones
y control antes de ser utilizados en la linea de fabricacion.
Disponen de hojas de especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso
en los procesos de fabricacion.

(Art. 90, Art. 91) Recepcion y almacenamiento de materias primas

einsumos

87

La recepcion y almacenamiento de materias primas e
insumos se realiza en condiciones de manera que eviten
su contaminacion, alteracién de su composicion y dafios
fisicos.

v

88

Las materias primas e insumos se almacenan en
condiciones que impidan el deterioro, eviten la
contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion;
ademas deben someterse, si es necesario, a un proceso
adecuado de rotacién periédica.

(Art. 92) Recipientes, contenedores, envases y

empaques

89

Son de materiales que no causan alteraciones o
contaminaciones

v

(Art. 93) Traslado de insumos y materias p

rimas

90

En los procesos que requieran ingresar ingredientes en
areas susceptibles de contaminacion con riesgo de afectar
la inocuidad del alimento, debe existir un instructivo para

v

su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.
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(Art. 94, Art. 95) Manejo de materias primas e insumos

91

Se realiza la descongelacion bajo condiciones
controladas adecuadas.

4

92

Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a
congelar.

93

La dosificacion de aditivos alimentarios se
realiza de acuerdo a limites establecidos en
la normativa nacional o el Codex Alimentario
0 normativa internacional equivalente.

OPERACIONES DE PRODUCCION

(Art. 97, Art. 104) Planificacion

del

a producci

94

La organizacion de la produccion es
concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas nacionales,
0 nhormas internacionales oficiales, y cuando
no existan, cumplan las especificaciones
establecidas y validadas por el fabricante.

v

95

Se dispone de planificacion de las actividades
de produccién descritas claramente donde se
precisen todos los pasos a seguir de manera
secuencial (llenado, envasado, etiquetado,
empaque, otros), indicando ademas controles
a efectuarse durante las operaciones y los
limites.

Mejoras en la
planificacion de
actividades de
produccion con

enfoque a la

inocuidad alimentaria

(Art.

98) (Art. 101) (Art. 105) (Art. 106) (Art. 107) (Art. 110) (Art. 1
actividades de producci

6n

11) Procedimientos y

96

Cuenta con procedimientos de produccion
validados y registros de todas las
operaciones de control definidas.

v

97

Identifica los puntos criticos de control, asi
como su monitoreo y las acciones correctivas
cuando hayan sido necesarias

98

Se cuenta con procedimientos y hojas de
seguridad emitidas por el fabricante, de
manejo de substancias susceptibles de
cambio, peligrosas o toxicas.

No se evidencia
cumplimiento de
verificacion y
validacién de
inocuidad alimentaria

99

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

en las actividades de
produccioén

100

Se cuenta con medidas efectivas que
prevengan la contaminacion fisica del
alimento instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.
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101

Se registran las acciones correctivas y
medidas tomadas cuando se detecte
una desviacién de los parametros
establecidos durante el proceso de
fabricacion.

102

Se garantiza la inocuidad de los

productos a ser reprocesados.

103

Se cuenta con procedimientos de
destruccion o] desnaturalizacion
irreversible de alimentos no aptos para
ser reprocesados

104

Los registros de control de produccién
y distribucién son mantenidos por un
periodo minimo de dos meses mayor
al tiempo de la vida del producto.

No se evidencia
cumplimiento de
verificacion y
validacién de
inocuidad alimentaria
en las actividades de
produccion

(Art. 100) Condiciones preoperacionales

105

Se realiza convenientemente la
limpieza del area segun
procedimientos establecidos y que la
operacion haya sido confirmada y
mantener el registro de las
inspecciones.

v

106

Todos los protocolos y documentos
relacionados con la fabricacion estan
disponibles.

107

Se cumple con las condiciones
ambientales tales como temperatura,
humedad, ventilacion.

108

Se cuenta con aparatos de control en
buen estado de funcionamiento

NO se evidencia
cumplimiento de las
condiciones
preoperacionales

(Art. 102, Art. 103y Art. 117

Traza

bilidad

109

Se identifica el producto con nombre,
nuamero de lote, fecha de fabricacién e
identificacion del fabricante a mas de
las informaciones adicionales que
correspondan segun la norma técnica
de rotulado.

v

Bajo la norma técnica
de rotulado NTE
INEN 1334-1/1334-2

110

Se cuenta con un programa de
rastreabilidad / trazabilidad que
permitird rastrear la identificacion de
las materias primas, material de
empaque, coadyuvantes de proceso e
insumos desde el proveedor hasta el
producto terminado y el primer punto
de despacho.

No se evidencia su
cumplimiento de un
programa de
trazabilidad
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(Art. 108) Validacion de gases, (Art. 113) Segurldad y calidad envasado

111

Se garantiza la inocuidad de aire o0 gases
utiizados como medio de transporte y/o
conservacion

No se evidencia
programas que
garanticen la
inocuidad de aire o
gases utilizados
como medio de
transporte y/o
conservacion

112

El disefio y los materiales de envasado
deben ofrecer una proteccion adecuada de
los alimentos para prevenir la contaminacion,
evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas
respectivas.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

(Art. 112) (Art. 109) (Art. 122) Condiciones generales

113

Se realiza el envasado, etiquetado vy
empaquetado conforme normas y
reglamentos técnicos

v

114

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

115

De ser el caso, las operaciones de llenado y
empague se efectlan en areas separadas.

v

(Art. 113, 114 y 115)

Envases

116

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

v

117

En el caso de envases reutilizables, son
lavados, esterilizados y se eliminan los
defectuosos, mediante una operacion
adecuada y validada.

NO APLICA

118

Si se utiliza material de vidrio existen
procedimientos que eviten que las roturas en
la linea contaminen recipientes adyacentes.

NO APLICA

(Art. 116) Tanques y depdsitos

119

Los tanques o depoésitos de transporte al
granel permiten una adecuada limpieza y
estan desempefiados conforme a normas
técnicas, y sus superficies no favorecen la
acumulacion de producto o dan origen a
contaminacion, descomposicion o cambio
del producto.

v

(Art. 118) Actividades preoperacionales

120

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

v
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(Art. 119) Proceso de Envasado

121

Los alimentos en sus envases finales
estan separados e identificados.

4

(Art. 120) Embalaje de

Producto- Ubicacion

122

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

v

NO APLICA

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION TRANSPORTE Y ALMA

CENAMIENTO

(Articulos 123; 124; 125; 126; 12

7y 128) Condic

iones g

enerales

123

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

v

124

En funcion de la naturaleza del
alimento los almacenes o bodegas,
incluyen dispositivos de control de
temperatura y humedad, asi como
también un plan de limpieza y control
de plagas.

125

Se evita el contacto del piso al
producto terminado mediante uso de
estanterias, paletas, etc.

126

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

127

Se identifican las condiciones del
alimento: cuarentena, retenido,
aprobado, rechazo.

128

De acuerdo a la naturaleza, los
productos que requieren refrigeracion
0 congelacion se deben almacenar en
las condiciones de Temperatura,
Humedad y Circulacion de aire
adecuadas para cada alimento.

(Art. 129) Transporte

129

El transporte mantiene las condiciones
higiénico - sanitarias y de temperatura
adecuados

v

130

Estdn construidos con materiales
apropiados para proteger al alimento
de la contaminacion y facilitan la
limpieza

Continua...

65




...Viene de Anexo 1

131 | No se transporta alimentos junto v
a sustancias toxicas.

132 | Previo a la carga de los alimentos v
se revisan las condiciones
sanitarias de los vehiculos.

133 | EI  representante  legal  del v
vehiculo es el responsable de las
condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte

(Art. 130) Comercializacién

134 | La comercializacion de alimentos v
garantizara su conservacion vy
proteccion.

135 | Se cuenta con vitrinas, estantes o v

muebles de facil limpieza

136 | Se dispone de neveras Yy v
congeladores adecuados para NO APLICA
alimentos que lo requieran.

137 | El representante legal de la v
comercializacion es el
responsable de las condiciones
higiénico — sanitarias

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

(Art. 131) Procedimientos de control de calidad

138 | Los procedimientos de control v
previenen defectos evitables

No se dispone de un

139 | Reducen defectos naturales o v eficiente sistema de
inevitables a niveles tales que no aseguramiento de
represente riesgo para la salud. calidad

(Art. 132) Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad

140 | Es esencialmente preventivo y v
cubre todas las etapas de
procesamiento  del  alimento No se dispone de un
(Recepcion de materias primas e eficiente sistema de
insumos hasta distribucion de aseguramiento de
producto terminado) calidad
Continda...
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141

Existe una evaluacién de riesgos en
cada etapa del proceso mediante
probabilidad de ocurrencia y gravedad
del peligro, y se establecen medidas de
control efectivas.

No se dispone de
un eficiente
sistema de

aseguramiento de

calidad

(Art. 133) Sistemas de Aseguramiento de

Calidad

142

Existen especificaciones de materias
primas y productos terminados

v

143

Formulaciones de cada uno de los
alimentos procesados especificando
ingredientes y aditivos utilizados los
mismos que deberan ser permitidos y
gue no sobrepasar los limites
establecidos primera instancia se regira
a lo establecido en las normativas del
Codex Alimentarius vigente, posterior las
normas de la Unidn Europea y después
FDA.

v

144

Las especificaciones definen
completamente la calidad de los
alimentos

145

Las especificaciones incluyen criterios
claros para la aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo de materias primas y
producto terminado

146

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

147

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

148

Los planes de  muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
especificaciones métodos de ensayo,
son reconocidos oficialmente o]
normados

148

Se establece un sistema de control de
alérgenos orientado a evitar la presencia
de alérgenos no declarados en el
producto terminado, se debe declarar en
la etiqueta de acuerdo a la norma de
rotulado vigente.

(Art. 134) Contro

| de Calidad

150

Se dispone de un laboratorio propio o
externo para realizar pruebas y ensayos
de control de calidad segun la frecuencia
establecida en sus procedimientos.
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151

Se validan las pruebas y ensayos de control
de calidad al menos una vez cada 12
meses de acuerdo a la frecuencia
establecida en los procedimientos de la
planta, en un laboratorio acreditado.

A

para:

rt. 135), (Art. 100) Registros individuales escritos

de cada equipo o instrumento

152

Limpieza

v

No se evidencia

153

Calibracién

4

registros de limpieza
ni calibracion.

154

Mantenimiento preventivo

v

(Art. 136), (Art. 99), (Art. 100) Programas de limpiezay d

esinfeccion

155

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

v

156

Los procedimientos estan validados

157

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

158

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

159

Se cuenta con programas de limpieza
preoperacional validados, registrados vy
suscritos

(Art. 137) Control d

e plagas

160

Se cuenta con un sistema de control de
plagas

161

El control puede ser realizado por la
empresa 0 mediante un servicio externo de
una empresa especializada. Se debe
evidenciar la capacidad técnica del personal
operativo, de sus procesos y de sus
productos.

162

Independientemente de quien haga el
control, la empresa es la responsable por
las medidas preventivas para que, durante
este proceso, no se ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos.

163

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

164

Se toman todas las medidas de seguridad
para que eviten la pérdida de control sobre

los agentes usados.

68




ANEXO 2

CUMPLIMIENTO BPM SEGUN NORMA TECNICA SANITARIA PARA
PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENTOS.RESOLUCION ARCSA-DE-
067-2015-GGG DEL 21 DE DICIEMBRE DEL 2015.

Porcentaje de cumplimiento
Requisitos
Si No N/A
Instalaciones 98 % 0% 2%
Equipos y utensilios 100 % 0% 0%
Requisitos higiénicos de 100 % 0% 0%
fabricacion personal
Materia prima e insumos 100 % 0% 0%
Operaciones de produccion 26 % 74% 0%
Envasado, etiquetado y 70 % 0% 30%
empaquetado
Almacenamiento, distribucion 73 % 0% 27%
transporte y almacenamiento
Aseguramiento y control de 81 % 19% 0%
calidad
TOTAL 81% 12% 7%
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ANEXO 3

PROCEDIMIENTO DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Este manual garantiza todas las operaciones de produccion, procesamiento,
almacenamiento y distribucion de los productos estan sujetos a los controles
de calidad apropiados. Los procedimientos de control tienen la funcion de
prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o inevitables a
niveles tales que no represente riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del producto, ademas se rechaza todo
producto que no sea apto para el consumo humano.

* Nuestro sistema de aseguramiento de la calidad considera, como

minimo, los siguientes aspectos:

a. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos
terminados. Las especificaciones definen completamente la
calidad de todos los productos y de todas las materias primas con
los cuales son elaborados y que incluyen criterios claros para su
aceptacion, liberacién o retencién y rechazo.

b. Documentacién sobre la planta, equipos y procesos.

c. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describen
los detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar los productos, asi como el sistema
almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos de
laboratorio; es decir que estos documentos cubren todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

d. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo estan reconocidos
oficialmente o normados, con el fin de garantizar o asegurar que
los resultados sean confiables.

e. En caso de adoptarse el Sistema APPCC, para asegurar la
inocuidad de nuestro producto, la empresa de panificacion
implanta, aplicando las BPM como prerrequisito.
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f. Nuestra planta cuenta con un laboratorio pequefio de pruebas y
ensayos de control de calidad.

g. Adicional se lleva un registro individual escrito correspondiente a la
limpieza, calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo o
instrumento segun amerite la frecuencia de uso.

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la

necesidad del producto, al igual que la necesidad o no del proceso de

desinfeccidn y para su facil operacion y verificacion.

Los planes de saneamiento incluyen un sistema de control de plagas.
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ANEXO 4

EMPRESA DE PANIFICACION

HACCP CODIGO INTERNACIONAL DE PRACTICAS, PRINCIPIOS GENERALES DE
HIGIENE DE LOS ALIMENTOS CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003

Instrucciones para completar la lista de verificacién

Esta lista de verificacion se basa en el HACCP-Cddigo internacional de practicas, principios
generales de higiene de los alimentos CAC / RCP 1-1969, Rev. 4-2003.

El cumplimiento de cada requisito se define como S = Si, N = No, NM = Necesidad de
mejoray N/ A = No aplica.

Escriba sus comentarios o cualquier evidencia objetiva de no conformidades encontradas.

Para mas de 20 NO, debe haber una nueva auditoria programada, no se puede emitir
ninguna conformacion.

Nota: El cumplimiento de esta lista de verificacion debe ser apropiado con respecto a la
complejidad, naturaleza y tamafio de la operacién. Algunos requisitos podrian ser un
incumplimiento importante si la gravedad lo justifica, ejemplo: si la no conformidad resulta en
productos inseguros y / 0 causa un riesgo significativo para la salud publica.

Conformidad Evidenciay
IS ‘ N ‘ NM ‘ N/A | comentarios

Requisitos y pautas

Reunir al equipo HACCP (paso preliminar)

El conocimiento y la experiencia especificos del
producto deben estar disponibles para el desarrollo v
de un plan HACCP efectivo

Un equipo multidisciplinario deberia trabajar

Si la experiencia no esta disponible, se debe
consultar el asesoramiento de expertos de otras v
fuentes

Se debe identificar el alcance del plan HACCP

El alcance debe incluir los componentes de la
cadena alimentaria y las clases generales de v
peligros.

Describa el producto (paso preliminar)

Una descripcién completa del producto debe incluir v
informacion de seguridad relevante como
composicién, estructura fisica o quimica (actividad
del agua, pH) tratamientos microbianos / estaticos
(tratamiento  térmico, congelacion, salmuera,
ahumado), embalaje, durabilidad y condiciones y
método de almacenamiento. de distribucion

Identificar el uso previsto (paso preliminar)

El uso previsto debe basarse en los usos v
esperados del producto por parte del consumidor.

En casos especificos, se deben considerar los v
grupos vulnerables de la poblacion.

Continua...
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Diagrama de flujo de construcciéon (paso preliminar)

El diagrama de flujo debe ser construido por
el equipo HACCP v

El diagrama de flujo debe cubrir todos los

procedimientos de la operacion. v

Se deben considerar los procedimientos que
preceden y siguen a la operacion especificada
cuando se aplica HACCP

v

Confirmacién in situ del diagrama de flujo (paso preliminar)

La operacion de procesamiento contra el

diagrama de flujo en todos los procedimientos v
y horas de operacion debe ser confirmada por
el equipo HACCP
El diagrama de flujo debe corregirse cuando L,

sea apropiado.

Enumere todos los peligros potenciales asociados con cada paso, realice un analisis
de peligros y considere cualquier medida para controlar los peligros identificados
(principio 1)

Todos los peligros que puedan existir deben
ser enumerados por el equipo HACCP v
Se debe hacer un andlisis de peligros para
ver qué peligros se pueden eliminar o reducir v
a niveles aceptables para producir un
producto final seguro
Al realizar el andlisis de riesgos, se debe
incluir lo siguiente, si es posible: v
Probable existencia de peligros y grado de
severidad v
La evaluacién cualitativa y / o cuantitativa de
la existencia de peligros. v
Crecimiento de microorganismos indeseables
v
Produccién o persistencia en alimentos de
toxinas, agentes quimicos / fisicos v
Condiciones que conducen a lo anterior L,
Se deben considerar medidas de control para
cada peligro v
Determinar puntos criticos de control (principio 2)
Los puntos criticos que son importantes para
controlar los riesgos significativos de v
inocuidad alimentaria se consideran PCC
La légica para la seleccion de PCC debe ser
razonable v

Continta...
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La aplicacion de un arbol de decision debe ser

flexible v
El arbol de decisiones se puede usar como guia para
determinar los PCC v
Se sugiere capacitacion en la aplicacién del arbol de
decision. v
Si se identificd un peligro como necesario para la
v

seguridad y no se presenta ninguna medida de
control en ese paso, entonces el producto / proceso
debe modificarse / cambiarse en ese paso, 0 en un
paso anterior o posterior para incluir una medida de
control

Establecer limites criticos para cad

a PCC (Principio 3)

Los limites criticos deben especificarse y validarse
para cada PCC

v

Se elaborard méas de un limite critico en un paso
particular en algunos casos

v

Establecer un monitoreo para cada PCC (principio

4)

El monitoreo es la medicién programada de un PCC

en relacién con sus limites criticos v
Los procedimientos de monitoreo deben poder
detectar la pérdida de control en el PCC v
El monitoreo debe ofrecer informacion relevante a
tiempo para hacer correcciones y evitar que los v
limites criticos excedan el rango
Las correcciones de proceso deben realizarse
cuando se detecta un control de pérdida en un PCC v
mediante monitoreo
Las correcciones deben realizarse antes de que
ocurra una desviacion. v
Los datos obtenidos del monitoreo deben ser
evaluados por una persona designada v
Si el monitoreo no es continuo, la frecuencia del
monitoreo debe ser adecuada para garantizar que los v
PCC tengan el control
Los registros y documentos deben estar firmados por
v

la persona responsable del monitoreo y por un
funcionario de revision.

Establecer acciones correctivas (Principio 5)

Deben emplearse acciones correctivas para cada
PCC para ajustar las desviaciones si ocurren

v

Continta...
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Las acciones deben asegurarse de que el v
PCCh haya sido corregido.

Debe incluirse el tratamiento adecuado de v
los productos afectados

Los pasos de desviacion y disposicién del 4
producto deben documentarse en el registro
HACCP

Establecer procedimientos de verificacion (Principio 6)

Deben establecerse procedimientos para la v
verificacion.

La frecuencia de la verificacion debe ser 4
adecuada para garantizar que el esquema
HACCP funcione correctamente

Las actividades de verificacion pueden v
incluir:
revision del sistema HACCP y sus registros v
revision de desviaciones y disposiciones del v
producto
confirmacién de que los PCC se mantienen v
bajo control
Las actividades de validacion deben incluir v

acciones para garantizar la eficacia de
todos los componentes del esquema

HACCP
Documentacién del establecimiento y mantenimiento de registros (Principio 7)
Los procedimientos de HACCP deben v
documentarse y mantenerse
La documentacion y el mantenimiento de v
registros deben ser apropiados.
Ejemplos de documentacién son: v
- analisis de peligros, determinacion de v
PCC, determinacion de limite critico
Ejemplos de registro son: v
Actividades de monitoreo de PCC 4
desviaciones y acciones correctivas
asociadas
modificaciones al sistema HACCP v
Entrenamiento
Deben emplearse instrucciones y v
procedimientos de trabajo que expliquen las
responsabilidades del personal en cada
PCC
Se ofrece capacitacion conjunta de la v
industria y las autoridades relacionadas.
La comprensién en la aplicacion practica de v

HACCP es importante y debe fomentarse
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CUMPLIMIENTO APPCC SEGUN CODEX ALIMENTARIUS VERSION 4 ANO 2003

Porcentaje de cumplimiento

Requisitos
Si No NM N/A
Reunir al equipo APPCC (paso preliminar) 0% | 100% | 0% | 0%
Describa el producto (paso preliminar) 0% | 100% | 0% | 0%
Identificar el uso previsto (paso preliminar 0% | 100% | 0% 0%
Diagrama de flujo de construccion (paso preliminar) 0% | 100% | 0% | 0%
Confirmacién in situ del diagrama de flujo (paso
o 0% | 100% | 0% | 0%
preliminar)
Enumere todos los peligros potenciales asociados con
cada paso, realice un analisis de peligros y considere
) ) ) 0% | 100% | 0% | 0%
cualquier medida para controlar los peligros
identificados (principio 1)
Determinar puntos criticos de control (principio 2) 0% | 100% | 0% | 0%
Establecer limites criticos para cada PCC (Principio 3) 0% | 100% | 0% | 0%
Establecer un monitoreo para cada PCC (principio 4) 0% | 100% | 0% 0%
Establecer acciones correctivas (Principio 5)
0% | 100% | 0% | 0%
Establecer procedimientos de verificacion (Principio 6)
Documentacién del establecimiento y mantenimiento
. o 0% 100% | 0% | 0%
de registros (Principio 7)
Entrenamiento 0% | 100% | 0% 0%
TOTAL 0% 100% 0% 0%
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ANEXO 6

MANUAL DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (APPCC) SEGUN CODEX
ALIMENTARIUS VERSION 4 ANO 2003

EMPRESA DE PANIFICACION

ENERO DEL 2020

GUAYAQUIL-ECUADOR
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ANEXO 7

Y ' 3 ¥ ¥
RECEPCION RECEPCION SAL, RECEPCION RECEPCION HARINA, RECEPCION QUESO
MATERIAL DE AZUCAR, ORADOR, GLUTEN Y LECHE EN MOZZARELLA, HUEVOS,
EMPAQUE Y OREGANO PROPIANATO DE CALCIO LEVADURA Y MANTECA
ETIQUETAS

PESADO Y FORMULACION
DE INGREDIENTES pPc2

Az(car granulada, gluten,
harina, leche en polvo,
manteca, mejorador,
propianato de calcio, sal
yodada.

PRE- MEZCLA

MEZCLADO

Agua, levadura PCQ MEZCLADO

Lento= 2 min 30 seg.

Répido= 4 min 30 seg PCQ AMASADO

AMASADO

2,52 kg PESADO DE MASA ﬁl/ PCQ PESADO DE MASA

18 cm por pan

LAMINADO
MOLDEADO

ADICION DE TOPPINGS

LEUDO
TEMP. 40°C (+ - 2)
20 cmpor pan  4—— %HR (asv(/n) ) pcs

!

HORNEADO
TEMP. 200°C (15min) (2 Pa vapor)

I

ENFRIAMIENTO
T°= Ambiente PC4

Huevo

Quezo mozzarellay orégano

PCQ EMPAQUE

EMPAQUE

ALMACENAMIENTO

Camara de refrigeracion= 5-7° C
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ANEXO 8

CALIDAD Codigo:
Version:
EMPRESA DE Revision:
PANIFICACION ESPECIFICACION TECNICA .
Pagina

ESPECIFICACION TECNICA DE: PAN HOT DOG CON QUESO MOZZARELLA Y OREGANO

DESCRIPCION DE PRODUCTO: Pan alargado con topping queso mozzarella y orégano en la
superficie, esta listo para consumir. Elaborado a partir de materia prima clasificada y bajo estrictos
parametros de control de calidad e inocuidad.

INGREDIENTES: Harina, Agua, Azucar, Glaten, Leche en polvo, Mejorador, Propianato de calcio,
Sal, Levadura, Manteca. Toppings (huevos, ajonjoli. orégano)

PRESENTACION: 20 cm de largo

ENVASE: Fundas plasticas biodegradable con logo y etiquetado. 8 unidades por funda.

CRITERIOS ORGANOLEPTICOS

Parametros L|m.|t.e Norma Método Frecuencia Responsable
Permisible
Color Amarillo- Propia Sensorial Cada lote Analista Calidad
mostaza
Sabor Caracteristico Propia Sensorial Cada lote Analista Calidad
Olor Caracteristico Propia Sensorial Cada lote Analista Calidad
CRITERIOS QUIMICOS
. Limite . .
Parametros . Norma Método Frecuencia Responsable
Permisible
NTE INEN .
0,
Humedad Max. 45 % 2945 NTE INEN-ISO 712 Trimestral Lab. Externo
NTE INEN .
Ph 4,3-7 2945 NTE INEN 526 Trimestral Lab. Externo
CRITERIOS MICROBIOLOGICOS
Parametros L|m.|t.e Norma Método Frecuencia Responsable
Permisible
. - NOM-247- MME MO01 (AOAC .
Aerobios mesofilos |1 x 10° UFC/ Trimestral Lab. Externo
9 SSA1-2008 19th 966.23)
. . NOM-247- MME M03 (AOAC .
Contaje d lif 10 UFC/ .
ontaje de coliformes| < [o} SSA1-2008 19th 991.14) Trimestral Lab. Externo
Staphylococcus NOM-247- AOAC método oficial .
aureus* <100 UFC/g SSA1-2008 2003.07 Trimestral Lab. Externo

INFORMACION DE ETIQUETADO

NOMBRE DE PRODUCTO, FECHA DE ELABORACION, FECHA DE EXPIRACION, # LOTE, NOTIFICACION SANITARIA,
CONTENIDO NETO, INGREDIENTES, ELABORADO POR.

INFORMACION ESPECIAL:

MUESTREO: Se toma 3 panes por lote al azar.

USO INTENCIONADO

Producto listo para consumo, usado por nuestros clientes para elaborar hot dog.

DECLARACION DE ALERGENOS

CONTIENE GLUTEN. CONTIENE HUEVO, CONTIENE DERIVADOS LACTEOS

CONDICIONES ALMACENAMIENTO: Temperatura 10-15°C

VIDA

UTIL: 15 dias
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ANEXO 9

NCh2B8E1
EJEMPLD:
Tabla B.1 - Criterios aphcados para la determinacion del efecto del peligro
Valor Alcance Criterio
Menor SEGURIDAD 5in lesion o enfermedad
Moderado SEGURDAD Lesion o enfermedad leve
Sario SEGURIDAD Lesion o enfermedad, sin incapacidad permanente
Incapacidad permanente o pérdida de wvida o de una parte del
Muy Serio SEGURIDAD cuerpo. Falta de cumplimiento a la legislacion, los compromisos
asumidos. voluntariamente por la empresa o politicas conporativas
Tabla B.2 - Calificaciones por probabilidad de Tabla B.2 - Critenos para la determinacion de un
ocumencla del pelgro pelgro sknificative
Valor Probaiilidad Significado £E5 pebgro sninicativo? Probabilidad
4 3 2 1
Frecuente| Probable | Ocasonal | Remota
4 Frecuente Mas de 2 vecss al Ano EFECTO My serio g 51 5l =
3 Probatle Mo mas de 1 a 2 veces
cada 7 o 3 anos Seriy Sl sl MO NO
2 Ccasional No mas de 1 a8 2 veces
cada 5 anos Modaradn | NO NO NO NO
1 Remata Muy poco probatie,
PErD puUEde ooumir Manar NOD ND ND NO
alguna ver

NOTA - Para los casos de respuestas ~517 se deben establecer madidas de control y posteriormente analizar
en el arbol de decisiones.
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ANEXO 10

Ejemplo de arbol de decisiones para la identificacion de PCC

(Responder a las preguntas en la secuencia indicada)

:Existen medidas de control preventivo?

all iai—

;La fase esta pensada especificamente para eliminar la probabla
presencia de un peligro o reducida a un nivel aceptable? "

;Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los
niveles aceptables, o podnan eéstos crecer hasta niveles inaceptablas? *

Una fase subsiguiente eliminara los peligros identificados o
reducird su aparicion probable a niveles aceptablas?

*]  Pasar al proximo peligro identificado en el proceso descrito.

**] Los niveles aceptables e inaceptables se deberan determinar en el ambito de los objetivos generales al
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ANEXO 11

Bioldgico: Peligro Biolégico
PC: Punto de Control
PCC: punto critico de control
PCO: punto de control de calidad

¢Es algtin peligro potencial
significativo en la seguridad del

Arbol de decision

CLASIFICACION DE LAS MEDIDAS DE CONTROL.

alimento?
Identifique cualquier . -
3 : Qué medidas de control puede o P3| Pd: ¢ Secel los o PROCEDIMIENTOS!
ETAPADEL PROCESO imw';i"g;z"s:{':z';w Justfique sudecision | aplcarparaprevenirresgos | P geisen | 4 - ion con peligros |peligros dent Esz:‘ﬁg:fpa Me::fsafif::;m REGISTROS
aurnenmm‘eneslaema £ o o Significativos? medidas o =" identificados superior alos | o se reducirdsu INSTRUCTIVOS PRPS | PRPSOp | Plan HACCP
IINO . paraeliminar o reduciraun | .~ " B . - PCQ
preventivasde |" . ; D! BPM POES PC pPcC
nivel aceptable la posible . .
control? i estos aumentar aniveles  {nivel aceptable en unal
5 peligro? inaceptables? tase posterior?
P. Biologico: NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Es remota la probabilidad de|
RECEPCION ocurencia, La. empresa de
WATERIAL DE panificacion ejecuta]
P. Fisico: Cuerpo inspecciones  durante  la|Control de  Empagques| " .
N y . . ertificado de CONTROL DE RECEPCION
EMPAQUE ¥ extemno (polvo,| - menor 1 N0 |recepcion, para garantizar los|mediante  inspeccion Sl NO NO NO (I:’rov:ee dores MANUAL BPM DE MATERIA PRIMA
ETIQUETAS cabellos) materiales de empaque lleguen|visual
lbre  de  contaminaciones,
siendo su efecto de peligro|
considerado como menor.
P. Quimico: N/A NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA | NA NA NA NA NA NA NA
P
Continua...

82




...Viene de Anexo 11

P. 0 NIA NA NIA NIA NIA NA N/A NA NA NA NIA NIA NIA NIA NA ‘ NIA NA NIA N/A N/A
Es ocasional la probabilidad de
ocurrencia por|-2 empresa de
P. Fisico: cuerpos panificacion hal
CONTROL DE RECEPCION
cxranos (baloe, Venor ) No  |contaminaciones cruzadas de[PERESA00ON - ha s "o NO No Cerificado de MANUAL BPM X
cuerpos extrafios, siendo sul Proveedores DE MATERIA PRIMA
cabello, etc.) para el monitoreo  de
efecto del peligro considerado!
cuerpos extrafios
RECEPCION como menor
DE MANTECA
Es remota la probabiidad de|La  empresa  de|
por ha Lavalidacion de
cruzadas por control a lal ol o afoetta
P. Quimico: Presencial g .o . No |nivel de peroxido fuera de|manteca por medio de s o No Mo | e | CRONOGRAMA EXTERNO INFORMES DE LAB. X
de peréxido especificaciones 1.0 méx.|que cada entrega el EXTERNO
externos por Lab.
(meqO2/Kg), siendo su efectoproveedor emita el COA
Acreditado
del peligro considerado como|para medir el
serio
La empresa de|
Es remota la probabilidad de panificacion hal Lavalidacion de
por control a 12 control se efectia
P. Biolgico: serio i No  |contaminaciones cruzadas de|manteca por medio de| s o NO Mo | ] CRONOGRAMA EXTERNO INFORMES DE LAB X
Bacterias halsfilas bacteria haldfilas, siendo sulque cada entrega el EXTERNO
externos por Lab.
efecto del peligro considerado proveedor emita el COA
Acreditado
como serio para medir el
Es ocasional la probabilidad de|-2 _empresa  de
y panificacion hal
) P. Fisico: Presencia ocurrencia PO contolog
RECEPCION de piedras contaminaciones cruzadas de: Certificado de CONTROL DE RECEPCION
MANUAL BPM
DE SAL residuos (astillas) de Menor 2 NO | lerpos extrafios, siendo su|?2@ €l monitoreo de st No No No Proveedores DE MATERIA PRIMA X
cuerpos extrarios
metales. efecto del peligro considerado
mediante  inspecciones
como menor.
de los productos
La empresa de]
Es remota la probabilidad de |panificacion hal
de control en lal
P. Quimico: Exceso cruzadas por nivel de exceso|recepcién mediante cadal Certificado de CONTROL DE RECEPCION
MANUAL BPM
de yodo en la sal Serio 1 NO lde Yodo (20 a 40 moikg)|entega el proveedor] sl NO No No Proveedores DE MATERIA PRIMA %
siendo su efecto del peligrofemita el COA por lote
considerado como serio para medir el
Es remota la probabilidad de
La empresa  de La validacion de
P Biologico: contaminaciones cnizadas do|Peniceeltn ha conolse efectia
Aerobios Mesofilos, | yogerado [ 1 NO |bacteria Aerobios Mesdfilos,SS20iecido  controles| si NO NO NO | mediante andlisis | CRONOGRAMA EXTERNO INFORMES DE LAB. X
Enterobacterias, mediante los certificados EXTERNO
Enterobacterias, ~ S.Aureaus, por Laboratorio
S Aureaus de calidad y tomas
siendo su efecto del peligro externo
internas de control
considerado como moderado
RECEPCION
bR e Es ccasionlla probebiidsd el . grpress
panificacion ha
contaminaciones cruzadas de:
pita o rafia Desprendimiento de|°StAPecide _ controles
P. Fisico: Presencia Menor 2 NO residuos de para el monitoreo ‘de s NO NO NO Certificado de MANUAL BPM CONTROL DE RECEPCION X
de pita o rafia cuerpos extrafios| Proveedores DE MATERIA PRIMA
pita o rafia (polipropileno) al
mediante  inspecciones
momento del ~ cierre/costura,
siendo su efecto del peligro|0¢ 105  productos )
certificados COA.
considerado como menor.
P. Quimico: N/A NA NA NA NA N/A N/A NA NA N/A NIA N/A NA NIA NA NIA NA NA N/A N/A
Es remota la probabilidad de
La empresa de
ocurrencia por
P. Biologico: Mohos y contaminaciones cruzadas de|Panficacion haj Certificado de INFORMES DE
Moderado 1 NO establecido controles| SI NO NO NO CRONOGRAMA EXTERNO X
Levaduras bacteria Mohos y Levaduras, Proveedores LAB. EXTERNO
mediante los certificados
siendo su efecto del peligro
de calidad
considerado como moderado
RECEPCION
D= LEAEURA P. Fisico: N/A NA NA NIA NA N/A N/A N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA NA N/A NA NIA N/A
L empresa de]
Es remota la probabilidad de |panificacion hal
P. Quimico: Presencial de control en la
4o oH on niveles no 3 1 No |cruzadas por nivel de pHrecepcion mediante cadal s NO NO NO Certificado de | CRONOGRAMA INFORMES DE 7
P inadecuado (2,8 a 3,5) sulentrega el proveedor| Proveedores EXTERNO LAB. EXTERNO

aceptables

efecto del peligro considerado!
como serio

emita el COA por lote
para medir ||

Continda...
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Es remota la probabilidad de

ocurrencia por] :mﬂca;;':‘“'esa ‘:‘: Certficado
P. Biologico: serio . No |contaminaciones cruzadas porPen ST ha s O O no  |Microbiologicode| 2 onoGRAMA EXTERNG Informe emitido por el "
Colformes y E. Coli Coliformes y E. Coli, siendo su Proveedores de proveedor
mediante los certificados
efecto del peligro considerado manera semestral
de calidad
como serio
i P. Fisico: NIA NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA__ [ NA NA [ NA NA NA NA NA
RECEPCION la  empresa  de
DEMEIOESROR] Es remota la probabilidad de|panificacion hal
de control en lal
P. Quimico: Presencial cruzadas por  exceso mediante cada Certificado de
1 NG | N N N MANUAL BPM i | P
de Humedad (Max, 12) | S°"° O | umedad, siendo su efecto dellentega el proveedor St ° © o Proveedores U Certificado del Proveedor X
peligro  considerado  comolemita el COA por lote
serio par medic el
cumplimiento.
Es remota Ia probabiidad de
ocurrencia por La empresa de
) P. Biologico: Entero panificacion ha
RECEPCION QUESO  |bacterias, S.Aureaus,| Serio 1 NO [conaminaciones - cruzadas|oiivecido  controles si NO NO NO Certiicado de | - o oNOGRAMA EXTERNO INFORMES DE LAB. X
microbianas, siendo su efecto Proveedores EXTERNO
FRESCO. E.Coli. o are oo e roe© Imediante los cerificados
e de calidad
Fisico: NIA N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA N/A N/A NA N/A ‘ N/A NA ‘ NA NA N/A NA NA
Es remota Ia probabiidad de
la  empresa  de
ocurrencia POM panificacion ha ’
P. Biol6gico contaminaciones cruzadas por RECEPCION de PROCEDIMIENTO CONTROL DE TOMA
Colformes y E. Coli Serio : NO|Coliformes y E. Coli, siendo su[2St20iecido  controles sl No No No materia prima LABORATORIO MUESTRA X
mediante los certificados
efecto del peligro considerado
de calidad
como serio
la  empresa  de
Es ocasional la probabilidad de|panificacion ha
o Fisico: Restos de i por controles Inspeccion de
contaminaciones cruzadas de|para el monitoreo de RECEPCION de CONTROL DE RECEPCION
RECEPCION HARINA DE [Pias de los sacos, Menor 2 NO'|oita, cuerpos extrafios, siendo|cuerpos extranos st No No No materia prima MANUAL BPM DE MATERIA PRIMA X
piolas, cabello.
TRIGO su  efecto  del (harina)
comomenor.  |de los productos y
coa
la empresa  de
Es remn(adlea probabiidad de[panificacién - Lavalidacion de
P. Quimico: Presencia control se efectiia
INF
de metales pesados| Serio 1 No  [Gruzadas por nivel de mediante cada sl NO NO NO mediante andlisis | CRONOGRAMA EXTERNO NFORMES DE LAB. X
de (Cu y Pb) su efecto dellentrega el proveedor] EXTERNO
(CuyPb) por Laboratorio
peligro considerado  comolemita el COA por lote
Externo
serio para  medir el
P. Fisico: N/A N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA N/A N/A NA N/A ‘ N/A NA ‘ NA NA N/A NA NA
P. Quimico: N/A N/A N/A NA N/A N/A N/A N/A N/A N/A NA N/A N/A \ N/A N/A \ N/A N/A NA N/A N/A
[a  empresa  de
) - Biol6aico Es remota la probabilidad de|panificacion ha
RECEPCION LECHEEN | 10 "3"5” por control en Ia|
erobios  meséfilos. ! eido cor 5
" CONTROL DE RECEPCION
POLVO Ererobacterom, Venor . o |contaminaciones cruzadas por|recepcion mediante cada s o o o Cetificado de VANUAL BPM X

Mohos y levaduras,
Estafilococos

micro patogenos, siendo su
efecto del peligro considerado
como menor

entrega el proveedor
emita el COA por lote
para medir el

proveedor

DE MATERIA PRIMA
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...Viene de Anexo 11

P. Fisico: N/A N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA N/A N/A NA N/A ‘ N/A NA ‘ NA NA N/A NA NA
P. Quimico: N/A NIA NIA N/A N/A NIA N/A N/A N/A N/A N/A N/A NIA ‘ NIA NA ‘ N/A N/A NIA N/A N/A
la  empresa  de
Es remota la probabilidad de panificacion ha
RECEPCION GLUTEN ) i por control en 12 )
P. Bioldgico: E. Coli, Menor 1 NO contaminaciones cruzadas por|recepcion mediante cadaj s NO NO NO Cetificado de MANUAL BPM CONTROL DE RECEPCION X
Coliformes, Mohos micro patogenos, siendo sulentrega el  proveedor| proveedor DE MATERIA PRIMA
efecto del peligro considerado|emita el COA por lote
como menor para  medir el
P. Fisico: N/A N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA N/A N/A N/A N/A ‘ N/A N/A ‘ NA N/A N/A N/A NA
P. Quimico: N/A NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA__ | NA NA [ NA NA NA NA NA
[a  empresa  de
FEEEEE Es remota la probabilidad de|panificacion Lot
PROPIANATO DE por control en la .
P. Bioldgico: E. Coli, contaminaciones cruzadas por|recepcién mediante cadal Cetificado de CONTROL DE RECEPCION
MANUAL BPM
CALCIo Coliformes, Mohos Menor B N0 licro patdgenos, siendo sulentrega el proveedor sl No No No proveedor DE MATERIA PRIMA X
efecto del peligro considerado|emita el COA por lote
como menor para  medir el
P. Fisico: N/A NIA NIA N/A N/A NIA NA N/A NA N/A N/A N/A NIA ‘ NIA NA ‘ NA NA NIA N/A N/A
P. Quimico: N/A N/A N/A N/A NA N/A NA NA NA N/A N/A NA N/A ‘ N/A NA ‘ NA NA N/A NA NA
[a  empresa  de
) Es remota la probabilidad de panificacion ha
RECEPCION DEL por control en lal
E : E. 6 i INTROL DE RECEPCION
OREGANO P. Biolégico: E. Coli ' . o cruzadas por|recepcion mediante cadal s o o o Cetificado de VANUAL BPM CONTRO CEPCIO M

Coliformes, Mohos

micro patogenos, siendo su
efecto del peligro considerado
como menor

entrega el  proveedor,
emita el COA por lote

para  medir

el

proveedor

DE MATERIA PRIMA
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ANEXO 12

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS.

unto de control de

¢Es alglin peligro o CLASIFICACION DE LAS MEDIDAS
Arbol de decision DE CONTROL
P3: ¢Podria
- . . P4: ;Se
Identifique P2 ¢Hasido la | producirseuna | ooy
cualquier peligro A (E= Conanacion los peligros
potencial GIOEEIES S P1: CepealiEEmEne | - e pElg®s |y Es esta idacio PROCEDIMIENTOS/
E::géEZ%L introducido, Justifique su decision | SOnIOI Puedeaplicar ) o, concebidapara | - 1dentificados 1o se reducira| etapaun | de Medidas REGISTROS PRP's | PPR's | Plan
controlado o E P |siNO para prevenir riesg medidas eliminar o superioralos | g, osible | PCC | de control INSTRUCTIVOS BPM | Op | HACCP | PCQ
Significativos? " reducir aun niveles "
aumentado en preventivas | . presencia a POES PC pPCcC
nivel aceptable aceptables, o 8
esta etapa de control? : un nivel
la posible podrian estos
N aceptable en
presenciade un aumentar a
N A una fase
peligro? niveles osterior?
inaceptables? P! :
CEPCIO| K1 e :
e T4 | EN LA PESTANA DENOMINADA RECEPCION SE ENCUENTRA DETALLADO TODO LO RELACIONADO A MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE QUE INGRESA A La empresa de panificacion S.A.

Continda...
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...Viene de Anexo 12

Es ocasional la ocurencia por]

La empresa de panificacion|

’ ! i Certficado de
P. Fisicol: Cuermol oo | 2 NO de cuerpo exrafios, efectia  coniroles en el NO NO NO curacion de MANUAL BPM REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA X
extrafios (madera, etc.) siendo su efecto del peligro considerado|almacenamiento  respecto  al o
lcomo moderado estado de pallets P
Es remoto la presencia de de heces de
roedores e infestacion de plagas en ellLa empresa de  panificacion| \nforme de la
P. Fisico2: presencial laimacén se puede ocasionar por malas|cumple con lo establecido en
! ’ empresa MANUAL BPM REGISTRO DE CONTROL DE LA EMPRESA
epagee ] T encia e un comver & manelo de|aimaceraments g6 materos| " 0 M| contoladorade ! CONTROLADORA DE PLAGAS X
ALMACENAMIENTO MP. plag manej plagas
YA plagas en la zona del almacén, siendo|primas e insumos
s considerado su efecto como menor.
P. Quimico: Nia NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Es probable la ocurencia  de|La empresa de panificacién hal
. contaminacion cruzada porfestablecido controles mediante )
P. Biolégico: Mohos, contaminaciones cruzadas de bacteriallos certiicados de  calidad Control de Registros de control de temperatura
levaduras y aerobios| Moderado | 3 NO e si No NO NO temperaturay MANUAL BPM X
[Aerobios Mes6 filos, Coliformes totales,|Cumplir con lo establecido en y humedad
meso filos. humedad
Mohos y Levaduras, siendo su efecto dellel manual de  BPM  con|
peligro considerado como moderado  |respecto al amacenamiento
P. Fisico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA NA NA
P. Quimico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA NA NA
AEMACENMIENTOMES Es probable la ocurencia  de
U AR conaminacion cruzada orl
CORCIERA P. Biolégico: Mohos, comaminaciones cuzadas de bactoral" STPresa de paniicacién ha Control de
levaduras y aerobios| Moderado | 3 NO e establecido controles mediante sl NO NO NO MANUAL BPM Registros de control de temperatura X
[Aerobios Mes6 filos, Coliformes totales| temperatura
meso filos. los certificados de calidad
Mohos y Levaduras, siendo su efecto del
peligro considerado como moderado
Es pobable la ocurencia  de :
) P La empresa de panificacion
P. Fisico: Cuerpo contaminacién cruzada POrlute i ool o inepeccion
extafios  (madera| menor 3 NO cruzada, siendo  sul %ot A si NO No NO  |Control de Mallas MANUAL BPM Registro de control de mallas X
del 4rea y mantenimiento
cabellos, etc.) efecto del peligro considerado como| °) “e4 V. MR
PRE-MEZCLA menor P
P. Quimico: NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
P. Biologico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
P. Fisico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
s ocasional la  ocurencia el ooeca de panificacion Control de Registro d | d i
i » egistro de control de materia prima
FORMULACION :eq:‘;;“Jcc‘z 'I,ems‘em":'a menor 2 NO "‘:‘”"Y:'C";”a;‘z: d:’“::";e;‘:“’de“""gﬁg mantiene  recetas  segin| s NO NO NO | materia primaen MANUAL BPM 9 " P! X
P a quimico, Pelg]ordenes de producceion. produccion en produccion
como menor
P. Biologico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA

Continua...
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E bie Ta presencia de matenas
|extranas que pueden introducirse on ostal,
letapa

panificacion

P, Fisico:  Guerpol ervarsane e manipLer valt Progrema de
rar (macera, a e &1 era o corsacto Hracta Son We|ore e inspeccion o o Fiienay MANUAL BPM Registro de control de calidad
Cabanos. eic) haterias primas & memos. Sends suldel Aea v ma Sancamieno

efecto del peligro considerado como| ”'e""” T‘ ado.
" quimic A ~A n A A A A
e romo o provabiaad de ocurencia
MEZGLADO ¥ AMASADO = arens cxime. en apundancia en I e paniticacion
e micosas masaic q
. o 10" cstaiecids on
otogi e e e e e S e o
Comamnecin e s e el portedor human vaigasion per
Sthapylococeus B insumos se' pueden contaminar comol .o, o Ne ne mnmmoq de MANUAL BEM Plan de muestreo Luminiscencia
aurcus, £ Colitormes consecuencia’ de practicas  miglenicas|SUMBI con lo establecido en)
i v - a o er Limpieza
o enotion
Crusos. por Contormen - Gon
|siendo su F'F(‘ln del m:n.mn rnn<msmnn accesorios de produccion.
5 probabe T ocureres 08
P, Fisico: Guerpol comarmacon  orzade de_paniticacion Programa o
crranos . madera a omaminaciones orusadar  siendo "o erograma. @ o o Figiene y MANUAL BPM Registro de control de calidad
abenos. eic) Crccra aar peare conaiderato. come|ine » Sancamicns Sancamieno
F quimico A A A A A A A
< romota ta probaniidad de ccurencia
35 S soreus e an anundancia on 1a con to establecido enl
PESADO MASA it > on ez mucosas masaet, perd Si|s) BroCesiments de Limpresa
e Biotogico Cren prncinal e t cepas brodusiorss| :
Coramiacon o orates ioas e a1 piradar P Vaiidacion por
vorobien s Aiomas tambion las maieriss. primas. ¢|Cumplic con o establecido en o o T e MANUAL B8 Plan de muestreo Luminiscencia
Siraniosotess mtmos ‘26 pusdan comaminer coma|s! rocedmients 48 Limpieza superices de
S & Comormes y Geprécion o namanion Y| oot
= por o produccion,
rusntas por_ Eontormas y - Gon
e e o pevore contiderads
" e oewreren ]
curanos . (madara, contaminac ada e PO o Praneceian Verificacion p
exvanos  (madera. s Contaminaciones _cruzada.  siendo sl 9 12 Irspeccion No. No parte de control MANUAL BPM Registro de control de calidad
s otecte” Ger petiore conaiserado. comol3] (U3 oo ramiae de calidad
" quimic A ~A A A A A A
e romoa o provabiand de ocurencia
S reus e on apundancia on 1o n lo sstablecido en|
CORTE v BOLEADG s Taicasan maanea, pero. el Procodmment de Limpecn
otogi e princimar e tae cemas producioraeo Higiene del personal
Contaminacion < ermira osinas o5 o periador mmans. Valacion por
erobtana ho [Rasmae ambian a5 matsnas primas ¢ Cumpli con 1o seiabiscito on e
N No No MANUAL 8P Plan de muestreo Luminiscenci
Sthapylococcus: insumos se pueden contaminar como|el Py er le Limpieza mmpmron de an de muestreo Luj 'scencia
ireis & Eattomes y o racuons anonion
" e produceion
rusos. por v
S S Siocts Gel oo consitorads
£ probabe 8 ocureres 08
. Fisico:  Cuerpol contaminacion crizada or| 2 de_panificacien veriicacion per
rratos - (rosidus a omaminaciones _crusader siendo “eulSieeia_control e inspeccion ~o ~o e MANUAL BPM Registro de control de calidad
cascaras de huevo,etc) lefecto del peligro rﬂnmﬂPraﬂn como| Y. norphmm
ciecte revenivo de Tamisas
F quimico A A A A A NA A
Lammabo R ——
s ocasional ia  probabiiad del
P. Biol6gico: ocurrencia puv contaminaciones, p”“"””"‘“‘"‘” de Limpiezal
Coliformes y E. Coli, |cruzadas. mala mani &
Lo o e 2 (Cottomos 57 E Cu' wong Cumpir con 1o establecido en) Ne Ne
Samonera Sierdo su sfecto del poiigro considerads |2 rocedimionto de Limpiezay
jcomo serio 05 de produccion.
e oeurerea ]
I — Corarminacy o depaniticacion
cnranos " resioucs, a omiaminaciones _cruzada; siendo “eulstecia comral e inehacein en o ~o
Concores de mevosis) focio dei pewre Sontwerade. soms|ecta sea
" qumico A ~A A A A A A
MoLDEADO Ocasionat ta probaiiana e con lo establecido en)
- Biorosic sional ecetimionta o Limpiesa
2 iene del perecral
Conformes y . Co, por " ma
Moho. levedura, 2 mes ¥ & Col Cumpir con 1o esiapiecido en| Ne No
Staphyloccus aureus. ureus - imien le Limpieza
Siomoneia S i arecta el petioro conaidernas| o
siendo su o E notion
ccesonos de produseion
et ocurercia de]
P, Fisico:  Guermol Corarminacy il de_paniticacion
nranos " residuse, a omiaminaciones _cruzada; siendo “eulstecia comral e inehaceion en o ~o
Concores de o) focio dei pewre Sontwierade. soms|ecta sea
" qumico A A A A A A A
DECORADO n lo e,umemuu en)
s Ocasional 1 probabiidad ol
< Frecedimicnio o
P Biotagico ocurrencin por “com ecimiento de |
Contomas y E. Co Cruznane . por " maia
ioho levadur. 2 (Gollormes ¥ 8. Col. wons. Cumpie con 1o osaplocido on o o
StanriAoteus alreus imoneh iabiecido on
Sioneia i S siscts et potero canaorads Limpleza »
ccesonos Ge produssion
5 robaee = oourere G
P, Fisico: Guernol Conarmnacion - crusedn . por de_pamicacion
raton . (resiauon a Comaminacionss cntzada, senda "Scioctin convol & nipeccion o o
i tarms de v Crccia dar penare consderato. come)
F Quimico A A A A A A A
ADICION DE TOPPINGS . oot 1 roneomana o] con o cetabiecio or
P, Biologic renci por ntaminacion impiezal
Contonmas y &. ot rizaas por maia - manpuacion
" p e 3, S o B o 16 establecido o o ~o
Saimoneia. ieno = efect tel peligro considerads |2 onig de Limpiozay
jcomo serio rios de produccion

" A A A A A A I A

" quimico A A A A A A [ A
< romora ta probaniidad de ccurencia
e 5 Ao Gt o abandanca o 1) compty con o establecido en
e e T e e 21 & Protecdimiena oo Limpiocn

LEUDO Biolégico |de entero toxinas es el portador humano, nal Instructivo del
Comaminaciin 1 [Ademas también las materias primas e cumpiir con lo establecido en No NO Usg del Equipo MANUAL BPM Registros de control de temperatura

microbiana

por]
Stapylococcus aureus

jenicas|

onsecuencia do "pracicas
o

Cruzacas por Caitormes Coi |
eiondo s afacto del peligro Sonakierads

miento de Limpieza y

Temperawra
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88




...Viene de Anexo 12

P.Fisico NA NA l NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA l NA l NA
P.Quimico. NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA NA NA
E5 remota la probabilidad de ocurrencial
por  contaminaciones  cruzadas
microbianas (E. Coli, Moho, levadura,
staphyloccus aureus y Salmonella). porl
no cumplir temperaturas(&), siendo su
efecto del peligro considerado como|
muy serio. Un producto poco homeado| ~La empresa de panificacion
uinera sus condiciones faciliando el controla los parametros de
FERNERE P. Bioldgico: E. Coli de los duel tiempoy del
Voho, loundr, [aun queden viables en su interior, asi| homeado REGISTRO DE CONTROL DE
St s y | Muyserio |1 como los que se depositen| sl si si |control de homeo MANUAL BPM
e Y posteriormente en él. Cumplir con lo establecido en HORNEO
I de Limpiezay
Saneamiento de maguinarias y
equipos
Pantipo hot dog con queso mozzarellay
orégano 200°C 15 min
P.Fisico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA NA NA
P.Quimico NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA ‘ NA NA ‘ NA NA NA NA NA
Es probable la presencia de mohos que|Cumplir con lo establecido en|
constiuyen las causas mas frecuente de|el Procedimiento de Control de|
ELERIBMIENTD b Biolégico: Moho |a alteracion del pan o penetran en sulparametros del proceso TEMP Contolde
’ interior después de  cocido, pueden|< 19°C (+/- 1) REGISTRO DE CONTROL DE
levadura y  aerobios| Moderado | 3 NO sl NO NO NO temperaturay MANUAL BPM X
proceder del aire durante el enfiamiento TEMPERATURA Y HUMEDAD
mesofilos. A humedad
o mas tarde por la manipulacién o|Cumpli con lo establecido en
lenvoltura, siendo su efecto del peligro|el procedimiento de impieza e
considerado como moderado higiene del personal.
Es remota la ocurencia de mal selldol, | o e o REGISTRO DE PRODUCTO
P. Fisico: mal sellado] o, 3 No [0 empaque Produciendol e iia contrl e inspeceion sl NO NO NO Inspeccion de MANUAL BPM
del empague contaminaci6n cruzada, siendo su efecto| Producto Sellado SELLADO
del sellado del empaque
del peligro considerado como menor
P.Quimico. NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Es remota la probabilidad de ocurrencial
por  contaminaciones  cruzadas
microbianas ( E. Coli, Coliformes, Moho, .
levadura,  Staphyloccus  aureus Laempresa de panificacién
EMPAQUE v phys Y| cumple con lo establecido en
saimonella). siendo su efecto del peligro
el Procedimiento de Limpieza Analisis
. considerado como serio. Por otro lado,|
P. Biol6gico: E. Coli e o o e ol e Higiene del personal, microbiologico INFORMES INTERNOS Y
Colformes,  Moho,| g 1 NO  |ambiente en las manos, en la piel. . si NO NO NO intemo y extemo | cpONOGRAMA INTERNO Y EXTERNO
levadura, Staphyloccus| ) La empresa de panificacion de productos y EXTERNOS
La fata de higienizacién del ambiente,
aureus y Salmonelia I Cumple con lo establecido en del ambiente de
el Procedimiento de Limpiezay estaarea
hace posible este peligro en el momento
Saneamiento de Utensilios y
ldel embolsado. EI pan esta en contacto|
accesorios de produccin
con el ambiente, el mal sellado no|
lgarantiza un cierre hermético. No se|
uiiza el sellado al vacio
o Fiicor Presenci Es probable la ocurencia _por| REGISTROS DE CONTROL DE
. Venor 3 No  |comaminaciones  cuzadas  (astila s o o o Control de MANUAL BPM X
cilas de madera. madera). siendo su efecto del peligro Despacho DESPACHO
ALMACENAMIENTO como menor.
P. Quimico: NIA NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
P.Biologico: NA NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA | NA NA | NA NA NA NA NA
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ANEXO 13

ETAPA DEL PELIGROS A COMBINACION DE METODO DE SEGUIMIENTO (MONITOREO)
CONTROLAR POR | MEDIDAS DE CONTROL | VALIDACION CORRECION ACCIONES PROCEDIMIENTO
PROCESO PROGRAMA PPR's ADECUADAS DE MEDIDAS QUE covo CUANDO QUIEN ES CORRECTIVAS S REGISTROS
La empresa de panificacion ha PERSONAL
ALMACENAMIENTO establecido control por medio|  Registro Ajuste Arreglo cAmara de Control de
REFRIGERACION Pcl de temperatura a fin de evitar| temperatura Temperatura Toma de datos | Cada fote | OPERATIVO, manémetro refrigeracion MANUAL BPM produccion
contaminaciones cruzadas
PESADO Y La empresa de panificacion|  Control de PERSONAL Aluste de Calibracién de Control de
FORMULACION DE pC2 mantiene  recetas  segln|materia prima en Peso Toma de datos| Cada lote | OPERATIVO. kJJaIanza balanzas MANUAL BPM roduccion
INGREDIENTES ordenes de producccion. produccion P
La empresa de panificacion ha . .
LEUDO PC3 establecido control por medio| Controlde | Temperatura |Toma de datos| Cada lote PERSONAL Al%lsm Arreglo de camara de MANUAL BPM Control Qe
OPERATIVO. | termémetro leudo produccion
del termostato temperatura
Cumplir con lo establecido en Control de
ENFRIAMIENTO PC4 el Prouledlmlento de Control temperaturay | Temperatura |Toma de datos| Cada lote PERSONAL AJL,ISte Arreglo Qe Cam,a rade MANUAL BPM Control _d,e
de pardmetros del proceso humedad OPERATIVO. | termémetro refrigeracion produccion
TEMP < 19°C (+/- 1)
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ANEXO 14

SEGUIMIENTO (MONITOREO, VERIFICACION
ETAPA DEL PELIGRO PUNTO CONTROL DE MEDIDA DE ( ) CORRECIONES ACCIONES REGISTROS
PROCESO POTENCIAL CALIDAD CONTROL CORRECTIVAS
QUE COMO CUANDO QUIEN QUIEN
N > Coordinador de Calidad
Sevisualizaenla | Recepcion de N ) Ingreso de X ’ . -
Se detallan en la medidas de control |materias primas Se visualiza en la medidas materias primas | Coordinador de S€ comunica con Realizar la evaluaciony Jefe de Control de Se visualiza en la
RECEPCION o » PCQ RECEPCION . P de control de la pestafia p . proveedor sobre el reevaluaciodn de ) pestafia
pestafia recepcion de la pestafia y material de - y material de Calidad . -~ o Calidad <
L. recepcion incumplimiento del limite proveedor RECEPCION
recepcion empaque empaque
de control
Coordinador de calidad
P. Fisico: Cuerpo . Mezclado de la I " se comunica con el
MEZCLADO extrafios (madera, PCQ MEZCLADO Programa de .nglene pre-mezcla con se V|sual|z§ el correcto Cada lote Coordlr?ador de operador para control el | Revisar los ingredientes Jefe de Cpntrol de (R-HACCP-12)
y Saneamiento peso de los ingredientes Calidad Calidad
cabellos, etc.) agua y levadura mezclado de los
ingredientes
Coordinador de calidad
P. Fisico: Cuerpo - N - ) se comunica con el Revisar los tiempos de
Programa de Higiene| Amasado de la | Se visualiza el tiempo de Coordinador de Jefe de Control de
AMASADO | extrafios (madera, | PCQ AMASADO 9 g P Cada lote ! operador sobre el amasado y la : (R-HACCP-14)
y Saneamiento masa amasado Calidad . - ) . Calidad
cabellos, etc.) incumplimiento del consistencia de la masa
tiempo de amasado
El coordinador de
P. Fisico: Cuerpo - N ) calidad se comunica con .
Jefe de Control de
PESADO DE MASA | extrafios (madera, PCQ PESADO DE  |Programa de .nglene Se pesa la Se visualiza el correcto Cada lote Coordlnador de el operador para verifcar Revisar el peso de la ' (R-HACCP-12)
MASA y Saneamiento masa . peso Calidad masa Calidad
cabellos, etc.) el correcto peso de cada
masa por pan
P. Fisico: mal .
Inspeccion de ) Jefe de Control de
El dinador d - R-HACCP-08
sellado del PCQ EMPAQUE Producto Sellado | Empacado del . cooraina o.r © Calidad ( )
empaque roducto calidad se comunica con Revisar la cantidad
P. Biolégico: E. Andlisis pro Se visualiza que se ) los operadores para
) ; R terminado de - Coordinador de : exacta de producto
EMPAQUE Coli, Coliformes, microbiologico cumpla con la cantidad de Cada lote ! informar sobre el )
Moho, levadura, interno y externo de acuerdo ala roducto por empaque Calidad incumplimiento de la terminado de acuerdo a Coordinador de
. ' PCQ EMPAQUE y presentacion | " por empaq mp la presentacion. , (R-HACCP-08)
Staphyloccus productos y del cantidad de producto Calidad
X del producto ;
aureus y ambiente de esta terminado
Salmonella. area
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ANEXO 15

MONITOREQO HACCP veRsion o
PRODUCTO: PAN TIPO HOT DOG CON QUESO MOZZARELLA Y OREGANO 1
1 2 3 Monitoreo g 2 10
ErmcHE B Limites Criticos para cada medida 4 5 6 7 .
apa del Proceso Punto critico de control Peligro(s) CIETR® SE8 MEner &8 JQue? Como? Frecuencia Quien? Medidas Correctivas Registros Verificacion
Registro HACCP
(R-HACCP-06)
. . “Controles en la
Revisar los registros Etana de Horneado
(Verificacion diaria) |~ "
Verificacion del .
. Registro de
horno periédicamente . -
. . P Calibracién de
Control de tiempo y o El operario del Aumentar o Andlisis )
Biolégico: temperatura de Vigilancia del horno disminuir la microbioldgico del €quipos &
PCC1 Su ervivenciﬁ de Temperatura de horneado: 200 coccion del pan tiempo y Cada batch que su ervisadb or | temperatura de duct 9 fic instrumentos (R-
HORNEADO Temperatura de up N °C. Tiempo: 15 minutos (2 pan. temperatura de . d pery P P producto, superticies HACCP-16)
microorganismos Control de L ingrese al horno el jefe de horneado en inertes y vivas
horneado atdégenos y esporas vapor) temperatura del coccin del roduccion caso que se tralment
palog yesp P producto P ny d semestraimente Registro Control
horno control calidad requiera. (verificacién ) N
I Microbiolégico del
periédica). Producto
Revision del Sistema :
rocer spmete | g c
(verificac egral) Quejas del
consumidor (R-
HACCP-04)
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ANEXO 16

patégenos y

el

de horneado

Tiempo por 15

horneado en

superficies inertes

PLAN HACCP |VERSION: 00
PRODUCTO: PAN TIPO HOT DOG CON QUESO MOZZARELLA Y OREGANO 1
Etapa del . Medida(s) e 0 Procedimiento(s) Medida(s) . L
Peligro(s ) PCC . . ) Registros Verificacion
Proceso Igro(s) preventiva(s) Cuando sea de Vigilancia Correctiva(s) g teact
Revisar los Registro HACCP (R-
registros HACCP-06)
Controlar | (Verificacion “Controles en la
ontroar 1os diaria) Etapa de Horneado
pardmetros de - -
. Verificacién del
iempo y horno Registro de
temperatura del - . i
horneado Aumentar o periddicamente Cahbrgmon de
Biolégico: ’ Temperatura de disminuir la Andlisis equipos e
Supervivencia de . PCC1 horneado mayor microbiolégico del |  instrumentos (R-
. ) Cumplir con lo . o Manual BPM y temperatura de )
HORNEADO | microorganismos establecido en Temperatura | o igual a 200 °C. control de calidad producto, HACCP-16)

esporas minutos caso que se ivas mensual Registro Control
P Procedimiento inu requiera. yvivas .,u ) 9 o
de Limpieza y (ver!flcguon Microbiolégico del
Saneamiento de per_lo_d'lca). Producto.
L Revision del
magquinarias y ) ) )
i Sistema HACCP | Registro de Quejas
equipos i
anualmente del consumidor (R-
(Verificacion HACCP-04)
Integral)

93




ANEXO 17: Registros del Manual BPM

Registro 01: Inspeccion visual de limpieza

EMPRESA DE REGISTRO FECHA
PANIFICACION Inspeccion Visual de la Limpieza
Parametros para monitorear | Correcta limpieza de superficies en contacto directo o sin contacto con los alimentos
Responsable .
monitoreo: Nombre: Firma: Fecha:
Supervisor y
Coordinador de
Calidad
Frecuencia Diaria
Nivel de aceptacion Cumple: (C) Sin restos de presencia de material organico e inorganico, limpio a la vista, tacto y olfato.
y rechazo No cumple: (NC) Incumplimiento de los pardmetros ya mencionados con presencia de material organico o inorganico adherido a las superficies,
no existe limpieza.
Acciones 1. Indicar al operario repetir la limpieza y sanitizacién de la superficie
Correctivas 2. Capacitacion al personal
3. Verificacién en terreno de los procedimientos de limpieza y Sanitizacién
Verificacion Supervisor o Coordinador verifica que se realizd la Accion Correctiva
VERIFICACION
Nivel de . Nivel de ]
E\L/JKES;IF?IE PARA Aceptacion Cp\ofl?ézgszs Verificacion E\L;ZII_ESKIRCIE PARA Aceptacion y CAO%%(():ES;S Verificacion
y Rechazo Rechazo
PLANTA DE PRODUCCION AREA DE ENFRIAMIENTO Y
PANADERIA: EMPAQUE
Pisos Pisos
Paredes Paredes
Mesas de trabajo Mesas de trabajo
Boleadora Utensilios
Amasadora Cortinas
Laminadora Pallets
Utensilios Gavetas
Cuarto de Enfriamiento Aire acondicionado
Latas y Coches
Hornos
Bodega de producto terminado
Bodega de Materia Prima

Continda...
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...Viene de Anexo 17

Coche para transportar mp |

Responsable

Control de Calidad

Frecuencia

Semanal
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ANEXO 18

Registro 02: Calibracion de equipos

EMPRESA DE PANIFICACION

REGISTRO

Verificacion de Calibracion

FECHA:

Patrén utilizado

Pesa Estandar

Frecuencia

Nivel de
Aceptacion

Cumple (C) : Si el resultado del error obtenido se encuentra en el rango de la division de escala

No Cumple ( NC) : Si el resultado del error obtenido se encuentra sobre el rango de la divisién de escala

Si el error es superior a la divisiéon de escala, se informa al encargado del SAC quien procedera a gestionar la solucién, que puede ser:

Accion Correctiva

1. Ajustar el equipo

2. Mantencién en un servicio técnico

Frecuencia

Semanal

Error =
Promedio | (patrén o Condicién
Cédigo de equino Division de Fecha verificacion Medida | Medida | Medida | Medida |estandar - (aprobado/ Accibn Realizado por:
9 quip Escala (M1+M2+ |Promedio re(F:)haza do) Correctiva | (nombre/firma
M3)/3  |medidas)
1 2 3
VERIFICACION
Responsable Control de Calidad
Fecha: ........ T /... Firma: Nombre
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