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RESUMEN

El proyecto tiene como objetivo realizar un disefio de un sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la linea de deshidratacion de
vegetales en la empresa “AROMA ECUADOR” la misma se dedica a la
produccién de café tostado, chocolate con diferente porcentaje de amargor,
elaboracion de cosméticos a base de cacao y deshidratacion de vegetales,
ademas de estar iniciando con un laboratorio de micotoxinas. Para poder realizar
el manual HACCP se realiz6 un analisis microbioldgico de los diferentes productos
deshidratados, con el fin de asegurar la calidad del mismo.

Al realizar el manual HACCP se deben seguir los lineamientos establecidos por
el Codex Alimentarius, en el cual se describen cinco pasos preliminares y siete
principios, este sistema debe contener las actividades que se realizan en la planta
para asi poder obtener la certificacion HACCP y asi distribuir este producto a
mercados exigentes. Al identificar los puntos de control (PC) y puntos criticos de
control (PCC) se deben establecer medidas de control, tales como preventivas y
correctivas, con el fin de mejorar la calidad del producto rigiéndose en las
normativas de seguridad alimentaria, en la cual se encuentran todos los

parametros a seguir.

El presente proyecto se guia en una normativa extranjera ya que en Ecuador no
existe una normativa para verduras deshidratadas, en la normativa peruana (RM
N° 615-2003 SA/DM) se puede observar en la Figura 3 los limites minimos y
maximos de los siguientes agentes microbianos: Mohos, Levaduras, Escherichia
coli, Salmonella sp. Para lo cual se tomaron muestras de los diferentes productos
deshidratados con el fin de realizar el conteo de unidades formadoras de colonias
por gramo y asi determinar si estos son aptos para la distribucion, con esta
informacion se realiz6 un analisis estadistico en este caso se empled la
estadistica descriptiva, la cual organiza y describe la informacién de un conjunto

de datos.

Palabras clave: HACCP, deshidratacion, puntos criticos de control.



ABSTRACT

The project aims to make a design of a hazard analysis and critical control points
(HACCP) system in the line of dehydration of vegetables in the company "AROMA
ECUADOR", it is dedicated to the production of roasted coffee, chocolate with
different percentage of bitterness, elaboration of cosmetics based on cocoa and
dehydration of vegetables, in addition to being started with a mycotoxin laboratory.

In order to carry out the HACCP manual, a microbiological analysis of the different

dehydrated products was carried out, in order to ensure its quality.

When performing the HACCP manual, the guidelines established by the Codex
Alimentarius must be followed, in which five preliminary steps and seven principles
are described, this system must contain the activities carried out in the plant in order
to obtain the HACCP certification and thus distribute this product to demanding
markets. When identifying the control points (PC) and critical control points (PCC),
control measures, such as preventive and corrective measures, must be established
in order to improve the quality of the product in accordance with food safety

regulations, in which all the parameters to follow are found.

This project is guided by a foreign regulation since in Ecuador there is no regulation
for dehydrated vegetables, in Peruvian regulations (RM N ° 615-2003 SA / DM) it
can be observed in figure 3 the minimum and maximum limits of following microbial
agents: Molds, Yeasts, Escherichia coli, Salmonella spp. For which samples of the
different dehydrated products were taken in order to count colony-forming units per
gram and thus determine if they are suitable for distribution, with this information a
statistical analysis was performed in this case we used the descriptive statistics,

which organizes and describes the information in a data set.

Keywords: HACCP, dehydrated, critical control points.
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1. Introduccién

1.1. Antecedentes
El sistema de andlisis de puntos criticos y de control (HACCP), nace de una
necesidad comercial del pais, en la actualidad las empresas alimentarias buscan
poder garantizar a los consumidores un producto inocuo, el cual debera cumplir con
ciertos estandares de calidad ademas estos deben adaptarse a los cambios
realizados en el Reglamento Sanitario de los Alimentos y regirse a la normativa
internacional vigente, el sistema HACCP se rige en fundamentos cientificos y
sistematicos, el mismo permite identificar peligros caracteristicos y a su vez medidas
de control, este se centra en prevenir dafios en el proceso mas no principalmente
en fallas del producto final, el sistema se lo puede aplicar a lo largo de toda la
cadena, desde su productor primario hasta el consumidor, esta certificacion de
calidad posee algunas ventajas tales como: Garantizar la inocuidad de los productos
alimenticios, facilitar inspecciones por parte de autoridades reglamentarias,

exportacion del producto (Codex, 1997).

Para poder realizar la implementacion del sistema de andlisis de peligros y puntos
criticos de control se debe aplicar los 5 pasos preliminares y los 7 principios los

cuales se encuentran descritos en el Anexo 1 (Codex, 1997).

La OMS y el Codex Alimentarius, en mayo de 1963 la OMS reconocio la importancia
de los parametros sanitarios relacionados con los alimentos, la Asamblea Mundial
de la Salud aprobo6 el programa conjunto FAO/OMS lo cual trata sobre normativas
alimentarias basadas en los estatutos descritos en el Codex Alimentarius, esto se
da con el fin de salvaguardar la salud de los consumidores ya que todos los seres
humanos poseen el derecho de ingerir productos inocuos y aptos para el consumo,

libres de cualquier tipo de enfermedad (OMS, 1963).

Ademas de otorgar un producto inocuo al consumidor lo que se busca es ganar la



confianza de los consumidores, ya que de otra manera un producto que no posea
calidad genera descontento en los consumidores, provocando que no lo vuelvan a
comprar, es decir el poseer o no esta certificacion de calidad también afecta
directamente a la economia, cabe recalcar que al poseer la certificacion HACCP, la
empresa se encuentra en la posibilidad de exportar el producto a diferentes paises,

generando mayores ingresos para la empresa alimentaria.

En la empresa AROMA ECUADOR se encuentra la linea de deshidratados para
verduras, para lo cual se debe conocer sobre el principio basico de este método, la
deshidratacion o desecado es el més utilizado para la conservacion y alargamiento
de la vida util de los alimentos, comercialmente esta técnica elimina casi en su
totalidad la cantidad de agua retenida en los diferentes alimentos, lo cual provoca
una reduccion de peso y volumen, este proceso se puede dar por medio de calor
artificial es decir desecar las muestras en superficies calientes o aplicar aire
previamente calentado, también se puede dar mediante tratamientos ambientales

dejando los alimentos al sol o expuestos al viento (Michelis & Ohaco, 2011).

Segun la Corporacién Colombiana de Investigacion Agropecuaria (Corpoica), entre
los principales métodos se encuentra la osmodeshidratacion, la cual consiste en
sumergir la fruta en una solucién concentrada entre un 75-90% de azucar, creando
dos flujos, el primero es el flujo de agua el cual sale del producto con una pérdida
del 60% de agua a 30-50°C, en ausencia de oxigeno y el segundo flujo es un ingreso
de solutos de la solucién del producto, lo cual permite agregar la cantidad deseada
de cualquier agente para mejorar la calidad sensorial del producto. Otro de los
métodos de deshidratacion se da por aire caliente, este se da por transferencia de
calor por contacto directo o por conveccion, la temperatura del aire de secado que
se va a aplicar al alimento es fundamental para que se realice la deshidratacion.
Deshidratacion solar, este es uno de los métodos mas antiguos, el cual se da por
medio de la energia solar, es un método sencillo, el cual se emplea con el fin de

reducir costos, ahorrar energia ademas de que este es facil de manejar.



En la linea de deshidratados de la empresa Aroma Ecuador se usa una de las
técnicas mas antiguas es decir la deshidratacion de frutas y verduras mediante luz
solar, esta se da con la ayuda de paneles solares, en este proceso se puede perder
hasta un 30% de agua retenida en las frutas y verduras, la deshidratacion se efectua
con el fin de eliminar la presencia de hongos, mohos, levaduras, bacterias, las
cuales generan el deterioro de los alimentos (Gomez, Garcia, Tinajero, & Galvez,
2017).

Es por esto que en las empresas se realiza una implementacion del programa
HACCP (Andlisis de peligros y puntos criticos de control) en el cual se deben hacer
controles en toda la linea de produccion, incluyendo andlisis microbiol6gicos, con
los cuales se podra determinar si existen o no microorganismos patdégenos en el
producto final, de esta manera se asegura que la salud del consumidor no se vea

afectada al consumir los productos (Codex, 1997).

1.2. Planteamiento del problema

Actualmente, en la empresa “Aroma Ecuador” estan implementando una segunda
localidad la cual se encuentra en la zona de Tumbado, en la misma adicionaron la
linea de deshidratados de frutas y verduras, este método de deshidratacion se
produce mediante paneles solares, es decir, es un método natural y efectivo en el
cual se ahorran recursos; La empresa en el momento no cuenta con una
certificaciéon de calidad en esta linea, lo cual dificulta el acceso a mercados
exigentes a nivel nacional e internacional ademas de que el producto puede
contener una alta carga microbiana produciendo enfermedades al consumidor,

haciendo del mismo un alimento no confiable para el consumo.

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General.

Disefiar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
en la deshidratacion de vegetales en la planta “AROMA ECUADOR”.



1.3.2. Objetivos Especificos.
e Aplicar los 5 pasos preliminares y los 7 principios del sistema HACCP en la

linea de deshidratacion de vegetales.

e Determinar los puntos criticos de control en la linea de deshidratacion de

vegetales.
e Elaborar un manual HACCP en la linea de deshidratacion de vegetales.
1.4. Justificacion

El presente proyecto tiene como fin disefiar un sistema HACCP en la linea de
deshidratados aplicando las directrices establecidas en el Codex Alimentarius de
tal manera que este producto sea inocuo y de buena calidad y asi este amplié sus
lugares de distribucion y ademas posea la certificacion para poder exportar el
mismo. Lo cual genera beneficios directos tales como mejorar ingresos
econdémicos y una mayor aceptacion del producto, ya que en la actualidad los
consumidores buscan no solo un producto con buen sabor sino que también sea

seguro para la salud.

2. Marco Teobrico

2.1. Seguridad Alimentaria
La seguridad alimentaria se da cuando todo ser humano posee acceso fisico, social
y econdmico a alimentos que sean lo suficientemente inocuos y ademas que posean
un valor nutricional, los cuales satisfacen las necesidades de ingesta diaria, de tal
manera que los consumidores tengan acceso a alimentos que favorezcan a su

salud, teniendo una vida sana y activa (FAO, 2011).

Seguridad Alimentaria posee cuatro definiciones importantes, las cuales son:

e La disponibilidad fisica de los alimentos; Esta abarca todo lo que
corresponde a la oferta en el mercado, todo lo referido a la produccion de

alimentos.

e El acceso econdmico y fisico a los alimentos; La oferta de los alimentos a

nivel nacional e internacional no garantiza que estos sean inocuos, es por



esto que se han disefiado politicas para asi poder garantizar la seguridad

en los alimentos.

e La utilizacion de los alimentos; Se entiende como la manera en la que el
cuerpo puede aprovechar los nutrientes que se encuentran dentro de los
alimentos, el ingerir estos es el resultado de una buena alimentacion, y
ademas de que en los hogares del consumidor se posee una correcta dieta,
es decir al combinar el buen uso biolégico y el correcto consumo de los

alimentos se obtendra una buena nutricion.

e La estabilidad en el tiempo de las tres dimensiones anteriores; Existen
factores que inciden en la seguridad alimentaria, tales como factores
econdmicos, inestabilidad politica, los cuales afectan directamente al
consumidor lo cual no permite que consuman un alimento adecuado que

le proporcione la cantidad de nutrientes necesarios a su cuerpo.

2.2. Inocuidad Alimentaria
La inocuidad alimentaria se refiere a la ausencia o niveles aceptables de un peligro
que se encuentra en el alimento y que pueda perjudicar la salud de los
consumidores, estos peligros pueden ser fisicos, quimicos o microbioldgicos ya
gue muchas veces estos no son receptados por el ojo humano, es decir se puede
tratar de bacterias, virus 0 en algunos casos de residuos de plaguicidas, entre

otros.

Al momento de ingresar un producto en el mercado la inocuidad alimentaria es
fundamental ya que de esta manera se garantiza que el alimento es seguro y que
en cada una de las etapas de la cadena alimentaria se han aplicado medidas para
salvaguardar la integridad del consumidor, ya que al momento de adquirir un

producto el consumidor espera que este sea seguro y de alta calidad (FAO, 2016).



2.3. Cadena Alimentaria

La cadena alimentaria inicia desde la mano de obra en el campo o produccion
primaria, hasta el cliente el cual es el consumidor final, los productos terminados
pasan por una serie de pasos, por la preparacion, la fabricacion, la transformacion,
el envasado, almacenamiento, el transporte del producto y la distribucion del
mismo, En cada uno de estos pasos se debe tomar en cuenta que se deben
mantener al alimento en condiciones inocuas y aptos para el consumo. El objetivo
principal de la seguridad alimentaria es que durante todo este proceso el alimento
se encuentre en condiciones adecuadas para asi evitar la contaminacion de los
mismos y poder disminuir el riesgo de que el consumidor pueda contraer una

enfermedad por transmisién alimentaria (FAO, 2016).

2.4. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

BPM 6 GPM en inglés, son una serie de parametros en los cuales establecen las
condiciones y los requisitos necesarios para poder asegurar la higiene en la cadena
alimentaria, estas fueron desarrolladas por el Codex Alimentarius para asi poder
proteger la salud del consumidor, este incluye varios procedimientos operativos, los
cuales deben cumplirse en toda empresa de alimentos, algunos de los parametros
a considerar son: Instalaciones, la formacién de empleados, mantenimiento de
equipos y herramientas que intervienen en el proceso de produccion, el uso
adecuado de agentes quimicos, pesticidas, plaguicidas, la identificacién de flujos,
tanto como el de entrada y salida del producto, correcto almacenamiento de
desechos, limpieza de las instalaciones como de suelo, paredes, techo, control de
entrada de aire y agentes biolégicos, control de efectividad del sistema de
trazabilidad, las BPM son un requisito para poder realizar el manual HACCP, ya que
sin todos estos requisitos preliminares no se puede implementar las directrices de
este sistema (CODEX, 1997).

2.5. Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El sistema HACCP tiene como objetivos identificar y emplear los principios de

higiene de los alimentos, los cuales se aplican durante toda la cadena de produccion



alimentaria, es decir este la produccion primaria hasta el consumidor final, con el fin
de que los alimentos sean inocuos y sean aptos para el consumo humano; se
recomienda a las empresas alimentarias aplicar los criterios basados en el sistema
HACCP para poder elevar la inocuidad alimentaria; ademas ampliar los requisitos
de higiene en cada area del proceso (CODEX, 1997).

El sistema HACCP para poder identificar los puntos criticos de control (PCC) cuenta
con 12 pasos, los cuales se dividen en los 5 pasos preliminares y los 7 principios, a

continuaciéon se muestra una grafica de los mismos.
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2.6. Sistema HACCP
5 Pasos preliminares y los 7 Principios:
Para poder disefiar el sistema HACCP se debe conocer los 5 pasos preliminares y
los 7 principios, en los cuales se detalla todas las doctrinas dadas por el Codex
Alimentarius y de esta manera se las incluya en el proceso.

1. Formacion del equipo HACCP; Debe estar conformado por personal
capacitado, en cual debe ser comprendido por un jefe, el cual es el que dirige
las actividades correspondientes a la aplicacion del sistema, el especialista
debe poseer conocimientos amplios acerca del producto, ademas de tener
conocimiento acerca del flujo de proceso, un especialista debe encontrarse
en el area de calidad, el cual debe poseer conocimientos acerca de
microbiologia, toxicologia, = micotoxicologia, en el proceso se deben
encontrar operarios a los cuales se les debe ofrecer las herramientas
necesarias para que realicen un trabajo adecuado, es importante realizar
capacitaciones acerca del sistema HACCP en la organizaciéon (CODEX,
2013).

2. Descripcion del producto; Para iniciar con el analisis de peligros se debe
elaborar una descripcién del producto en el cual se debe describir la
informacion de regulacion de inocuidad es decir su composicion, propiedades
fisicas y quimicas, el tipo de envase, almacenamiento, tiempo de vida util, se
debe incluir los requerimientos de los clientas para asi facilitar el analisis de

peligros.

3. ldentificar el uso al que sera destinado el producto; En esta seccién sobre el
modo de uso del producto, si este es de consumo directo o necesita de algun
tratamiento previo, ademas describir si este es de rotacion rapida ademas de
las condiciones en las que se debe almacenar el producto, el tipo de mercado

al que esta dirigido.

4. Elaborar el diagrama de flujo del producto; En esta fase son fundamentales

los conocimientos de los especialistas ya que ellos deben elaborar un



diagrama en el que se describa cada una de las etapas y los factores que
intervienen en el proceso para la elaboracion del producto.

Confirmar el diagrama de flujo in situ; Una vez realizado el diagrama de flujo
se debe ingresar a la planta y realizar un recorrido por la linea de proceso y

verificar si este concuerda con el diagrama de flujo elaborado.

Identificar y analizar los peligros; En cada una de las fases del proceso se
realiza un andlisis para poder identificar el peligro o los peligros que se
encuentren en la cadena del proceso, los peligros se dividen en tres:

Peligro bioldgico; Microorganismos patdégenos, virus, parasitos, hongos,
entre otros.

Peligro quimico; Pueden encontrarse sustancias quimicas en los alimentos
de forma natural y agregadas, toxinas de algas, compuestos alérgenos,
funguicidas, plaguicidas, entre otros.

Peligro fisico; Se refiere a contaminantes, tales como vidrio, basuras,

fragmentos de metal, insectos, piedras, entre otros.

Determinar los puntos criticos de control (PCC); Se realiza un analisis de
casa fase del proceso y los factores que intervienen, para poder determinar
si este es un PCC se emplea el arbol de decisiones, el cual esta descrito en
el CODEX, si se identifica una fase en la que no se puedan aplicar medidas

de control, se debera suspender la produccion de dicho producto.

Establecer limites criticos para cada PCC; Esto se refiere a los limites
admisibles de cada peligro encontrado, es decir parametros establecidos por

normativas alimentarias.

Establecer un proceso de vigilancia; Este método de vigilancia sirve para
poner confirmar que se esta cumpliendo cada plan de accion para el control
de los PCC, este debe estar sujetos a cambios y ademas de tener un control
constante para que asi se puedan aplicar medidas preventivas y de ser

necesario correctivas.
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10. Establecer medidas correctivas; estas se emplean con el fin de asegurar que
el PCC se encuentra controlado, contemplado todas las materias prima que
se incluyen en cada fase del proceso.

11.Verificar plan HACCP; Este deber& ser verificado y examinado de manera
periodica para confirmar que cada medida de control a los PCC se estén

realizando, ademas de generar una actividad para este paso de verificacion.

12.Registros; Cada dato recopilado durante el proceso, debe ser documentado

y registrado ya que todo se debe validad apoyado en evidencia fisica.

Pregunts | ¢ Exsien meddis de contol peeventive?
- | . . Y . e Moddcar paso N
(& ) { No Rmmmig ol
Mg e \ Proceso o producto
. Y : i
[ (Enedepaoesnecesano ) »{ S
\_ ¢ control para la sequrdad? -
. (N0 = NoenPCC J—o{ Ato* )
o~ ' x.
/ £l " 4 " - 3 o redue —
Preaunts? | L1 PO €523 Sefindo cspecBoamente pard chmn O reduce o Si

@ peobabadad o2 NS00 3 un frvel acepladin? ™

¢+ Podris haber contammatadn con nesgols) denticadols) en
\ enceso del rovel{es) aceptabie(s) 0 sumenty 3 neveles naceplabies” *”

Progunda 3

(S ) ~No —o{ NounPCC —o{ A* )
'

" Un paso subsecuents elmnas of tasgo(s) destbcadns) o reduces
1 probabddad de qot Oured & nivelles) aceplableds)7

Pregunta 4

Figura 2. Arbol de decisiones
Tomado de (Codex, 2013)
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3. Materiales y Métodos

3.1. Materiales y Equipos
Equipos:

e Incubadora

e Termdmetro

e Autoclave

e Microscopio

e Potenciémetro

e Balanza de precision
e Termobalanza

Material Bioldgico:
e Manzana (Pyrus malus)
e Pifia (Ananas comosus)
e Pitahaya (Hilocereus undatus)

e Zanahoria (Daucus carota)

Materiales de Laboratorio:
e Placas Petrifilm
e Pipeta graduada

e Micropipeta

Reactivos

e Agua destilada

3.2. Métodos
El tipo de investigacion a seguir es de tipo experimental ya que en la misma se
aplica estadistica descriptiva, la cual consiste en la recoleccion de datos, en el
mismo se analiza y caracteriza estos datos teniendo como objetivo describir los
comportamientos y las caracteristicas de este conjunto por medio de tablas o

gréficas.

3.2.1. Disefio

El presente estudio experimental cuenta con cuatro tratamientos y tres repeticiones
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cada uno.

3.2.2. Poblacion del estudio
La unidad de muestra se refiere a la empresa alimentaria “AROMA ECUADOR?, la
cual produce café tostado, chocolate con diferentes porcentajes de amargor,
cosmeéticos y vegetales deshidratados, la misma se encuentra ubicada en la
provincia de Pichincha en la parroquia Tumbaco Barrio Collaqui al lado oriental de
Quito.

3.2.3. Ubicacion de experimento
El presente estudio se realizd en el laboratorio de la sede principal de la empresa
“AROMA ECUADOR”, la cual se encuentra ubicada en Carlos Guarderas N47 340

y Gonzalo Salazar.

3.2.4. Estadistica
El presente estudio realiza estadistica descriptiva la cual reduce el nimero de datos
obtenidos por un pequefio conjunto de valores, los cuales pueden ser promedio,
varianza, desviacion estandar; con el fin de resaltar las principales propiedades y
caracteristicas de los datos observados, la misma se puede transmitir con facilidad

por medio de tablas y herramientas graficas.

3.2.4.1. Unidad experimental
Se toman 10g de muestra de cada producto final, es decir de manzana, pifia,
pitahaya y zanahoria deshidratada.

3.2.1.2. Tratamientos
Cuatro tratamientos, se realiz6 la toma de muestra una vez por semana durante un

mes.

3.2.4.2. Repeticiones

Tres muestras.

3.2.5. Variables

e Mohos y Levaduras (UFC/g muestra)
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e Salmonella sp. (UFC/g muestra)

e Escherichia coli (UFC/g muestra)
Para determinar si el producto es apto para el consumo y distribucién se debe tomar
como referencia la norma peruana (RM N° 615-2003 SA/DM), en la cual establece

los limites aceptables de UFC/g.

14.3 Frutas y hortalizas desecadas, deshidratadas o liofilizadas

Agente microbiano Categoria| Clase n c Limite por g.
m M
Mohos 3 3 5 1 10 10°
Levaduras 3 3 5 1 10 10°
Escherichia coll 3 5 2 10 5x10°
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencial2s g

Figura 3. ParAmetros de aceptabilidad en carga microbiana para frutas y hortalizas
deshidratadas.

Tomado de (RM N° 615-2003 SA/DM).

Al finalizar el proceso de deshidratacion se tomo las diferentes muestras, se debe
tomar en cuenta que sean 10g cada una, para asi poder realizar el andlisis
microbiolégico en las placas, los pardmetros de aceptabilidad minimo y maximo se
basa en la normativa peruana (RM N° 615-2003 SA/DM).
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3.2.6. Manejo del experimento

Preparavmuestra

Prepare una dilucién de una muestra de Adicione la cantidad apropiada de uno de Mezcle u ice la muestra
4 alimento.* Pese o pipetee la muestra en los siguientes diluyentes estériles: tampon i
un recipiente adecuado, como una bolsa Butterfield (tampén IDF fosfato, 0.0425 g/L

Stomacher, una botella de dilucién o de KH,POj, y con pH ajustado a 7.2); agua
ier otro estéril apropi de peptona al 0.1%; diluyente de sal
*Vea las indicaciones para Productos Lécteos peptonada (método ISO 6887); buffer de
y Jugos. agua peptonada (método ISO 6579);
solucién salina (0.85 a 0.90%); caldo letheen
libre de bisulfato o agua destilada.

Coloque la Placa Petrifilm en una Con la Pipeta Electrénica 3M™, o una pipeta Baje con cuidado la pelicula superior para
superficie plana y nivelada. Levante la equivalente perpendicular a la Placa Petrifim, evitar que atrape burbujas de aire. No la
pelicula superior. coloque 1 mL de la muestra en el centro de la deje caer.

—atfacia fafadtan

Con el lado liso hacia abajo, coloque el Presione suavemente el dispersor para Levante el dispersor. Espere, por lo menos un
10 dispersor en la pelicula superior sobre el 1 distribuir el inéculo sobre el rea circular. No 12 minuto, a que solidifique el gel.
inéculo. gire Ni deslice el dispersor.

Incube las placas cara arriba en grupos Las Placas Petrifilm pueden ser contadas Las colonias pueden ser aisladas para su
de no mas de 20 piezas. Puede ser 14 en un contador de colonias estandar u posterior identificacion. Levante la pelicula
io h el i dela otro tipo de lupa con luz. Consulte la superior y tome la colonia del gel.
con un pequef ipi Guia de Interpretacion para leer los
con agua estéril, para minimizar la resultados.
pérdida de humedad.

Figura 4. Proceso de inoculacion.
Tomado de (3M, 2019).
Para iniciar con el proceso de inoculacion se debe preparar la muestra, se coloca

10g de la muestra a analizar en un contenedor estéril, se adiciona a la muestra un
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diluyente, en este caso se aplico agua destilada, se provoca movimiento a la dilucién
hasta que esta se encuentre homogénea. Se levanta la pelicula superior en forma
perpendicular a la Placa Petrifilm, en el centro se coloca 1ml de la dilucion con la
ayuda de la micropipeta, se desliza la pelicula superior debajo de tal manera que se
evite la formacion de burbujas de aire, una vez sellado se aplica una leve presion
con el esparcidor para que el inéculo se distribuya por toda la placa, se retira el
esparcidor sin doblar ni deslizar. Se debe esperar alrededor de un minuto para que
el gel se solidifique, posterior a estos pasos sigue la incubacion, las placas se deben
incubar cara arriba en grupos que no superen las 20 piezas, de ser necesario
adicionar un pequefio recipiente que contenga agua estéril para asi minimizar la

pérdida de humedad.

Este proceso fue el mismo para el analisis de Mohos y levaduras, Salmonella sp. y
Escherichia coli con diferencias al momento de incubar y de interpretar los
resultados; En la siguiente tabla se describe como se realizé la incubacion e

interpretacion para cada uno de los microorganismos.

Tablal.

Parametros de incubacion e interpretacion de los diferentes microorganismos

Mohos y Salmonella sp. Escherichia coli

levaduras

Incubacion e Tempera e Temperatur e Temperatur
tura: a: 41.5°C a: 35-37°C.
20°C vy e Tiempo: 44- e Tiempo:
25°C 48h. 24h.

e Tiempo:
3-5 dias
(De
preferenc
ia realizar
el conteo

al tercer
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dia.

Interpretacion e Realizar e Marcar los e Realizar el
el conteo presuntos conteo en
en una positivos, una fuente
fuente de afadir el de luz
luz disco de amplificada.
amplifica informacion e E.coli se
da. e incubar 4 observa en

e Las horas a colonias de
levadura 41.5°C. color azul
S poseen con gas.
borde
definido,
color
uniforme,
son de
color
beige o
crema.

Nota. Diferencias de incubacién e interpretacién para los microorganismos.

3.2.7. Plan de muestreo
La produccién de vegetales deshidratados se realiza una vez por semana en la
empresa AROMA ECUADOR, es por esto que se realizo la toma de muestra una
vez por semana durante cuatro semanas, cada toma de muestra se debe repetir 3
veces por cada producto deshidratado, las siembras se analizan al mismo tiempo
para asi poder conocer la cantidad de unidades formadoras de colonias de mohos

y levaduras, Samonella sp. y E.coli, todos los datos recolectados se documentaron.
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4. Resultados y Discusion

4.1. Resultados de Analisis microbiologicos en manzana, pifia, pitahaya y

zanahoria deshidratadas.

Resultado del Analisis microbiolégico (Escherichia coli) en productos deshidratados
Tabla 2.

Conteo UFC de Escherichia coli

Escherichia coli

Semanas Ni) ée Manzana Pifia Pitahaya Zanahoria  Unidad
repeticiones

1 475 400 390 450 (UFClg)

1 2 472 402 390 455 (UFC/g)
3 475 405 390 451 (UFC/g)

1 471 395 396 461 (UFC/g)

2 2 475 398 394 460 (UFClg)
3 471 398 396 460 (UFClg)

1 480 404 390 454 (UFC/g)

3 2 483 404 301 454 (UFC/g)
3 487 402 395 454 (UFC/g)

1 473 400 395 460 (UFC/g)

4 2 471 405 393 465 (UFC/g)
3 471 400 395 465 (UFC/g)

Nota. UFC (Unidad formadoras de colonias).
Andlisis mediante estadistica descriptiva de manzana deshidratada
Tabla 3.

Estadistica descriptiva de Escherichia coli en manzana deshidratada

Manzana deshidratada

Media 475,3333
Mediana 474
Moda 471

Desviacion estandar 5,297223

Varianza de la muestra 28,060606

Rango 16

Valor minimo 471




Valor maximo 487

Nivel de confianza (95,0%) 3,36569

Mediante la toma de muestras y el analisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
manzana deshidratada para Escherichia coli tiene una media de 475.33, mediana
de 474, moda de 471, desviacion estandar de 5.29, varianza de 28.06, un rango de

16, el valor minimo es 471 y el valor maximo es de 487; Todos los datos se valoran

en unidad de (UFC/g).

Andalisis mediante estadistica descriptiva de pifia deshidratada

Tabla 4.

Estadistica descriptiva de Escherichia coli en pifia deshidratada

Pifia deshidratada

Media 401,0833
Mediana 401
Moda 400
Desviacion estandar 3,146667
Varianza de la muestra 9,901515
Rango 10
Valor minimo 395
Valor maximo 405

Nivel de confianza (95,0%) 1,99297

Mediante la toma de muestras y el andlisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en pifia
deshidratada para Escherichia coli tiene una media de 401.08, mediana de 401,
moda de 400, desviacion estandar de 3.14, varianza de 9.90, un rango de 10, el

valor minimo es 395 y el valor maximo es de 405; Todos los datos se valoran en

unidad de (UFC/qg).

18



19

Andlisis mediante estadistica descriptiva de pitahaya deshidratada
Tabla 5.

Estadistica descriptiva de Escherichia coli en pitahaya deshidratada

Pitahaya deshidratada

Media 392,9167
Mediana 393,5

Moda 390
Desviacion estandar 2,539084
Varianza de la muestra 6,469697

Rango 6
Valor minimo 390
Valor méaximo 396

Nivel de confianza (95,0%) 1,613298

Mediante la toma de muestras y el analisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
pitahaya deshidratada para Escherichia coli tiene una media de 392.9, mediana de
393.5, moda de 390, desviacion estandar de 2.53, varianza de 6.44, un rango de 6,
el valor minimo es 390 y el valor maximo es de 396; Todos los datos se valoran en
unidad de (UFC/g).

Andlisis mediante estadistica descriptiva de zanahoria deshidratada

Tabla 6.

Estadistica descriptiva de Escherichia coli en zanahoria deshidratada

Zanahoria deshidratada

Media 457,4166
Mediana 457,5
Moda 460
Desviacion estandar 5,089351

Varianza de la muestra 25,901515

Rango 15

Valor minimo 450

Valor maximo 465
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Nivel de confianza (95,0%)  3,233620

Mediante la toma de muestras y el analisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
zanahoria deshidratada para Escherichia coli tiene una media de 457.4, mediana de
457.5, moda de 460, desviacion estandar de 5.08, varianza de 25.90, un rango de
15, el valor minimo es 450 y el valor maximo es de 465; Todos los datos se valoran
en unidad de (UFC/qg).

e Para realizar el analisis de aceptabilidad de producto en cuanto a carga
microbiana para Escherichia coli se observo los valores minimos y maximos
de UFC segun normativa, en la cual establece que el valor minimo es de 10
UFC/g y el maximo de 5x10%2 UFC/g, dando como resultado que frutas y
verduras deshidratadas poseen valores aceptables, es decir que se
encuentran dentro del rango, de tal manera que los productos son aptos para

el consumo y distribucion.

Resultado del Analisis microbiolégico (Mohos y Levaduras) en productos
deshidratados

Tabla 7.

Conteo UFC de Mohos y Levaduras

Mohos y Levaduras

Semanas rep;:c(ijc?nes Manzana Pifia  Pitahaya Zanahoria Unidad
1 80 78 75 82 (UFC/g)

1 2 81 78 72 80 (UFCIg)

3 85 75 72 84 (UFC/g)

1 78 72 78 82 (UFC/g)

2 2 78 76 78 80 (UFC/g)

3 77 76 78 80 (UFC/g)

1 85 74 80 85 (UFC/g)

3 2 82 74 81 85 (UFClg)

3 85 74 80 84 (UFClg)
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1 80 71 81 81 (UFC/g)
4 2 81 72 81 80 (UFC/g)
3 80 72 81 85 (UFC/g)

Nota. UFC (Unidad formadora de colonias).

Andlisis mediante estadistica descriptiva de manzana deshidratada

Tabla 8.

Estadistica descriptiva de Mohos y Levaduras en manzana deshidratada

Mediante la toma de muestras y el andlisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
manzana deshidratada para Mohos y Levaduras tiene una media de 81, mediana
de 80,5, moda de 80, desviacién estandar de 2.79, varianza de 7.81, un rango de 8,

el valor minimo es 77 y el valor maximo es de 85; Todos los datos se valoran en

unidad de (UFC/qg).

Manzana deshidratada

Media 81
Mediana 80,5
Moda 80
2,7961011
Desviacion estandar 8
Varianza de la 7,8181818
muestra 2
Rango 8
Valor minimo 77
Valor maximo 85
Nivel de confianza  1,7765579
(95,0%) 3
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Andlisis mediante estadistica descriptiva de pifia deshidratada
Tabla 9.

Estadistica descriptiva de Mohos y Levaduras en pifia deshidratada

Pifia deshidratada

Media 74,333333
Mediana 74
Moda 72

Desviacion estandar 2,348436

Varianza de la muestra 5,5151515

Rango 7
Valor minimo 71
Valor maximo 78

Nivel de confianza (95,0%) 1,492125

Mediante la toma de muestras y el analisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en pifia
deshidratada para Mohos y Levaduras tiene una media de 74.33, mediana de 74,
moda de 72, desviacion estandar de 2.34, varianza de 5.51, un rango de 7, el valor
minimo es 71y el valor maximo es de 78; Todos los datos se valoran en unidad de
(UFC/g).

Andlisis mediante estadistica descriptiva de pitahaya deshidratada
Tabla 10.
Estadistica descriptiva de Mohos y Levaduras en pitahaya deshidratada

Pitahaya deshidratada

Media 78,083333
Mediana 79
Moda 81

Desviacion estandar 3,3698755

Varianza de la muestra 11,356061

Rango 9

Valor minimo 72
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Valor maximo 81
Nivel de confianza (95,0%) 2,1411167

Mediante la toma de muestras y el analisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
pitahaya deshidratada para Mohos y Levaduras tiene una media de 78.03, mediana
de 79, moda de 81, desviacion estandar de 3.36, varianza de 11.35, un rango de 9,
el valor minimo es 72 y el valor maximo es de 81; Todos los datos se valoran en
unidad de (UFC/g).

Andlisis mediante estadistica descriptiva de zanahoria deshidratada
Tabla 11.
Estadistica descriptiva de Mohos y Levaduras en zanahoria deshidratada

Zanahoria deshidratada

Media 82,333333
Mediana 82
Moda 80

Desviacion estandar 2,1461735

Varianza de la muestra 4,6060606

Rango 5
Valor minimo 80
Valor maximo 85

Nivel de confianza (95,0%) 1,3636136

Mediante la toma de muestras y el andlisis de estadistica descriptiva se puede
observar que los datos recolectados de unidades formadoras de colonias en
zanahoria deshidratada para Mohos y Levaduras tiene una media de 82.33,
mediana de 82, moda de 80, desviacion estandar de 2.14, varianza de 4.606, un
rango de 5, el valor minimo es 80 y el valor maximo es de 85; Todos los datos se

valoran en unidad de (UFC/g).

e Para realizar el analisis de aceptabilidad de producto en cuanto a carga
microbiana para Mohos y Levaduras se observd los valores minimos y

maximos de UFC segun normativa, en la cual establece que el valor minimo
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es de 10 UFC/g y el maximo de 10? UFC/g, dando como resultado que frutas
y verduras deshidratadas poseen valores aceptables, es decir que se
encuentran dentro del rango, de tal manera que los productos son aptos para

el consumo y distribucion.

Resultado del Anélisis microbiolégico (Salmonella sp.) en productos deshidratados
Tabla 12.
Conteo UFC de Samonella sp.

Salmonella sp.

Semanas N(.J(.je Manzana Pifia Pitahaya Zanahoria Unidad
repeticiones

1 1,2,3 Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia (UFC/qg)

2 1,2,3 Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia (UFC/g)

3 1,2,3 Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia (UFC/Q)

4 1,2,3 Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia (UFC/g)

Nota. UFC (Unidad formadora de colonias).
e Al momento de realizar el conteo de unidades formadoras de colonias en las
plaguetas se pudo observar que en todos los productos deshidratados existe

ausencia de Salmonella sp.

Para realizar el andlisis de aceptacion o descarte del producto se tomé como
referencia la norma peruana (RM N° 615-2003 SA/DM), la cual se encuentra
descrita en la Figura 3. En la cual indica los parametros de aceptabilidad de carga
microbiana en frutas y hortalizas deshidratadas, para cada uno de los

microorganismos analizados.

Todos los valores obtenidos tanto como para Mohos, Levaduras, Escherichia coli y
Salmonella sp, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad, de tal manera que
estos productos pueden ser sacados a la venta sin que estos representen un riesgo
para la salud del consumidor, demostrando que cada uno de los pasos destinados
a la reduccion y eliminacién de carga microbiana en el proceso de deshidratacion

de vegetales son efectivos.
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Se realiz6 analisis estadistico con el fin de describir caracteristicas de un conjunto
de datos, de tal manera que facilite la lectura de los mismos mediante tablas, en
este caso se aplicé estadistica descriptiva a la toma de datos microbiologicos, para
asi poder analizar la cantidad de unidades formadoras de colonias en los diferentes

productos y observar si estos se encuentran dentro de los parametros permitidos.
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MANUAL HACCP

SISTEMA DE ANALISIS DE
PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (HACCP) EN LA
LINEA DE DESHIDRATACION DE
VEGETALES DE LA EMPRESA
“AROMA ECUADOR”
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5. Manual HACCP
1.- DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre de la organizacion: AROMA ECUADOR

Direccion: Carlos Guarderas N47 340 y Gonzalo Salazar

Numero de teléfono: 593 2 246 9089-Ext 103

Localizacion de la planta: Tumbaco Barrio Collaqui Calle Luis Stacey Guzman
Numero de empleados: Ocho

2.- DEFINICIONES

HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control)
Un concepto que sistematicamente identifica, evalGa y controla potenciales peligros

gue son significativos para la salud alimentaria.

BPM (Buenas préacticas de Manufactura)
Una combinacion de los procedimientos de manufactura, en particular los

relacionados con higiene y para prevenir cambios e intercambios de productos.

SOP (Procedimiento de Operacion Estandar)

Son procedimientos documentados que regulan el quehacer de una empresa en sus
diferentes etapas del proceso. Cubre aspectos organizacionales del abastecimiento
de materias primas, despacho y producto terminado. Son elaborados por la persona
experta en la actividad y especifican como proceder, revisar y controlar las

actividades.

PS (Programas de Soporte)
Son medidas disefiadas dentro de un sistema de calidad para prevenir riesgos en

los diferentes puntos de control de un sistema productivo.

SSOP O POES (Procedimientos de Operacién Estandar de Sanitizacion)
Documentos que identifican tendencias y ayudan a prevenir problemas, siendo
también herramientas para la capacitacion del personal.

Conducen al mejoramiento continuo de las practicas y las condiciones sanitarias en

la planta.
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3.- INTRODUCCION

AROMA ECUADOR es una empresa dedicada a la elaboracion de chocolates, café
tostado, cosméticos a base de cacao y en la actualidad inician con una nueva linea
la de deshidratados, en la cual se procesan frutas y verduras, su principal operacion
es eliminar por evaporacion, el agua de la superficie de los vegetales. En la linea de
produccion de deshidratados se procesa vegetales tales como: Manzana, pifia,
pitahaya y zanahoria. En un futuro se desea ampliar los productos aumentando el

nuamero de frutas y verduras.

Por la misma naturaleza de las frutas y las verduras: forma, tamafo, textura y su
fisiologia en general, existen algunas diferencias en los flujos del proceso, sin
embargo todos tienen el mismo fin que es el de ser convertidos en productos
deshidratados tipo snacks. Por esta razon se realiza, a parte de los flujos por cada
fruta y verdura, un diagrama de flujo general que engloba todas las fases posibles
gue pueden existir en los distintos procesos.

Cada una de las fases del diagrama de flujo general identificadas por la empresa
encierra sus peligros, se toman como elementos de control: Las instalaciones, el
personal manipulador, las superficies de contacto, los equipos, la separacion de
areas de recepcion y bodega de los productos procesados y sin procesar, entre
otros. Se consideran como posibles peligros, los peligros fisicos, quimicos y
microbiolégicos a los que el producto puede ser expuesto. Se establecen los
peligros asociados a cada uno de los elementos de control, mencionados
anteriormente, las medidas preventivas para su control, los limites criticos, el

sistema de vigilancia, las acciones correctivas y los registros correspondientes.

4.- EQUIPO HACCP

AROMA ECUADOR ha formado un equipo capacitado para poder implementar el
sistema HACCP en la linea de deshidratados de vegetales, los integrantes de este
equipo poseen las herramientas necesarias para la implementacion del manual

HACCP; El personal cuenta con departamento de gerencia y produccion.
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Integrantes del equipo:
Lider del Equipo HACCP: Ing. Lili Toinga. Jefe de Planta
Apoyo Administrativo: Ing. José Valdivieso. Gerente General

Apoyo Produccion: Lcdo. Andrés Chamba. Encargado de produccion

Apoyo Técnico: Sr. Benito Garcia

Las responsabilidades de este grupo consiste en:

Establecer la politica de seguridad de alimentos.

Redaccion del plan HACCP; Se debe identificar los peligros, puntos criticos
de control, medidas preventivas, acciones correctivas y ademas se debera
seleccionar personal capacitado con el fin de que cada uno de los
trabajadores posea una tarea identificada.

Proveer recursos humanos, econdémicos y técnicos para la implementacion y
mantenimiento del sistema HACCP.

Desarrollo, implementacion y mantenimiento del sistema HACCP.
Capacitacion al personal sobre como se debe realizar la vigilancia del
sistema HACCP, el personal debe conocer los puntos criticos de control,
poseer un conocimiento sobre las acciones correctivas en caso de encontrar
una no conformidad, todos los resultados obtenido de las actividades en el
proceso deben ser registrados.

Mantener la difusion y comunicacién entre el personal acerca del desarrollo
y progresos del sistema HACCP.

Realizar un seguimiento a las no conformidades presentes en el proceso y a
las acciones preventivas establecidas.

Generar propuestas de mejora en base a las revisiones del sistema.
Conformar un equipo de auditores en HACCP a los cuales se les debera
capacitar para que posteriormente esos puedan realizar una evaluacion

interna al sistema HACCP.

Funciones del lider del plan HACCP

Ejecutar el sistema HACCP.
Coordinar reuniones con el equipo HACCP.
Determinar si el sistema cumple con los requisitos de regulacion y si este es

efectivo.
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e Verificar la implementacion del plan HACCP.
e Mantener la revision interna del sistema HACCP.
e Realizar reuniones con los proveedores, clientes cuando exista una no

conformidad o a su vez reclamos del producto.

Funciones del Apoyo Administrativo
e Facilitar los recursos necesarios para el plan HACCP.
e Poseer la informacion necesaria sobre el desarrollo del plan HACCP.
e Aprobar el plan HACCP, basandose en la politica de seguridad alimentaria.
e Asegurar que el plan HACCP sea factible.

Funciones del Apoyo técnico
e Controlar procedimientos de limpieza y sanitizacion del equipo y del personal.

e Realizar controles microbioldgicos al producto.

Supervisor de produccion
e Verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s).
e Reportar el cumplimiento del Plan Obligatorio de Salud (POS) vy
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).

e Verificar que se cumplan los controles establecidos en el plan HACCP.

5.- ALCANCE Y OBJETIVOS.

El alcance inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la entrega del
producto a los clientes; Aplica para los siguientes productos:

e Manzana deshidratada

e Pifia deshidratada

e Pitahaya deshidratada

e Zanahoria deshidratada

Objetivos:
AROMA ECUADOR implementa el sistema HACCP con el fin de entregar verduras
deshidratadas aptas para el consumo del cliente.

Entre los objetivos establecidos por la empresa estan:
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«/ Ofrecer productos seguros.

+/ Disminuir productos no conformes.
« Disminuir reclamos.

v/ Aumentar medidas preventivas.
« Desarrollar nuevos productos.

« Cumplir con plan HACCP.
6.- DESCRIPCION Y DESTINO DE LOS PRODUCTOS

Tabla 1.

Descripcion del producto de manzana deshidratada

VARIEDAD DE MANZANA Royal Gala.

PROCESADA

PROCEDENCIA DE LA FRUTA Tungurahua-Ambato.
NOMBRE DEL PRODUCTO 1. Manzana en rodajas

deshidratada.

DESCRICPION e Rodajas de manzana en
diferentes formas y tamafios.

e Deshidratados mediante luz solar.

CARACTERISTICA DE PRODUCTO e 9% Humedad: 8 -12%.
FINAL e OBrix: 80-85.
e Color: Rojo caracteristico.

e Sabor: Caracteristico de la fruta.

Tabla 2.

Descripcién del producto de pifia deshidratada.

VARIEDAD DE PINA PROCESADA  Pifia MD2.

PROCEDENCIA DE LA FRUTA Provincia del Pichincha, cantén

Santo Domingo-Ecuador.
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NOMBRE DEL PRODUCTO

2. Pifia en cubos y/o aros

deshidratados.

DESCRICPION

e Trozos de pifia cortado en
diferentes formas y tamafios.

e Deshidratados mediante luz solar.

CARACTERISTICA DE PRODUCTO
FINAL

e % Humedad: 7 -12%.
e OBrix: 80-85.
e Color: Amarillo caracteristico.

e Sabor: Caracteristico de la fruta.

Tabla 3.

Descripcién del producto de pitahaya deshidratada

VARIEDAD DE PITAHAYA
PROCESADA

Pitahaya amarilla (Selenicereus

megalanthus).

PROCEDENCIA DE LA FRUTA

Provincia de Pichincha.

NOMBRE DEL PRODUCTO

3. Pitahaya en trozos
deshidratada.

DESCRICPION

e Trozos de pitahaya cortada en
diferentes formas y tamafios.

e Deshidratados mediante luz solar.

CARACTERISTICA DE PRODUCTO
FINAL

e 9% Humedad: 8 -12%.
e OBrix: 80-85.
e Color: Blanco caracteristico.

e Sabor: Caracteristico de la fruta.
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Tabla 4.

Descripcion del producto de zanahoria deshidratada

VARIEDAD DE ZANAHORIA Nantes.

PROCESADA

PROCEDENCIA DEL VEGETAL Provincia del Pichincha-Machachi.

NOMBRE DEL PRODUCTO 4. Zanahoria en trozos
deshidratada.

DESCRICPION e Trozos de zanahoria cortado en

diferentes formas y tamafios.

e Deshidratados mediante luz solar.

CARACTERISTICA DE PRODUCTO e % Humedad: 8 -12%.
FINAL e OBrix: 80-85.
e Color: Blanco caracteristico.

e Sabor: Caracteristico de la fruta.

Tabla 5.

Descripcion de las variables comunes de todos los productos.

ENVASE PRIMARIO Envasado en fundas de polipropileno
(Empaque Primario) de alta densidad.

ENVASE PRIMARIO Empacado en cajas de cartén.
(Empaque Secundario)

PRESENTACIONES e Fundas de 50 gramos.

e Fundas de 200 gramos.
e A Granel en fundas de hasta 5

kilos.

CONDICIONES DE Lugar fresco y seco.
ALMACENAMIENTO

METODO DE TRANSPORTE El método de transporte: Depende de
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la negociacion con el cliente.

VIDA UTIL 12 meses (empagque sin abrir).

INTRUCCIONES EN LA ETIQUETA  Consumase antes de la fecha de
vencimiento.

CONSUMIDOR e El producto se utiliza como snack.

e Materia prima en reposteria.

Las fichas técnicas completas de cada fruta deshidratada estan anexadas a este

manual. (Anexo 6,7 ,8 ,9)
7.- DIAGRAMA DE FLUJO

Realizado en base a los diagramas de flujo por fruta. (Ver Anexo 1, 2, 3, 4, 5)
1. Recepcion
Seleccion
Pesado , lavado y desinfectado

Pelado manual o mecanico

2
3
4
5. Troceado o rebanado manual o0 mecéanico
6. Escurrido (carga de bandejas)

7. Deshidratado

8. Inspeccion y seleccion

9. Empacado

10. Almacenado

11. Transporte

8.- LAY OUT

El Lay Out de la planta de AROMA ECUADOR y todas las areas tanto como la de
produccion, almacenamiento, areas para el personal, flujos de entrada y salida,
fueron estudiados y disefiados por el equipo HACCP asi como también asesores
externos, los cuales buscan cumplir con el decreto 3253 del reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura para alimentos procesados.



35

Informacién de los procesos de control y verificacion

El equipo HACCP con el fin de cumplir con el decreto de la normativa de BPM,
buscan minimizar los riesgos de contaminacién cruzada, es por esto que la empresa
cada afio realiza un andlisis de los planos del lay out observando la situacion actual
de la empresa para asi poder identificar a tiempo los cambios que se deben realizar
en la linea de deshidratados, tanto la planificacion como verificacidon estan

documentadas en el programa a cargo del equipo HACCP.

9.- PELIGROS, RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

El equipo HACCP para poder identificar los peligros realizé una tabla de relacion,
fases del proceso y elementos a controlar como se indica en la Tabla 6., mientras
gue para analizar los peligros, establecer medidas preventivas, evaluar riesgos y
determinar puntos criticos de control se elaboré una guia de aplicacion, como se

observa en el inciso 9.1.

Tabla 6.

Relacion y fases del proceso y elementos a controlar para la identificacion de

peligros.
FASES DEL PROCESO ELEMENTOS A CONTROLAR
RECEPCION e Fruta (pifia, manzana, pitahaya),
Vegetales (zanahoria).
e Instalaciones (bodega),
e Superficies de contacto (gavetas) y
e Personal manipulador
PESADO, LAVADO Y e Superficies de contacto (gavetas,
DESINFECTADO tina para desinfeccion),

e Instalaciones (area de lavado),
e Personal manipulador

e Agua

e Tratamiento quimico (dosis

desinfectantes).
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PELADO MANUAL O
MECANCO

Equipos, utensilios y superficies de
contacto (Moldes para cortar;
cuchillos, cucharas, tablas de picar,
recipientes plasticos, canecas de
desperdicios, mesas de acero
inoxidable).

Personal manipulador,

Instalaciones (area de pelado).

TROCEADO / REBANADO
MANUAL O MECANICO

Equipos (maquina rebanadora,
utensilios y superficies (mesa de
picado, tablas de picar, cuchillos,
recipientes plasticos),

Personal manipulador,
Instalaciones (area de troceado /

rebanado).

CARGA A BANDEJAS

Equipos (bandejas y carros de
bandejas),
Instalaciones (area de carga)

Personal manipulador

DESHIDRATADO

Equipos (deshidratador solar),

Personal manipulador.

INSPECCION Y SELECCION

Superficies y utensilios (recipientes
plasticos, espatulas y cucharas),
Personal manipulador,

Instalaciones (&rea de inspeccion).

EMPACADO

Superficies, utensilios y material de
empaque (mesas de empaque,
fundas, cartones),

Personal manipulador
Instalaciones (area seca) y

Equipos (balanza).

ALMACENAMIENTO

Instalaciones (bodega de producto

terminado)
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e Superficies en contacto (Pallets),
e Transportador (montacargas)y

e Personal manipulador

9.1.- Guia practica de aplicacion
1. Materia Prima (frutas, verduras)
Instalaciones
Superficies de contacto
Personal
Equipos
Agua
Tratamientos quimicos

Utensilios

© © N o O B~ WD

Material de empaque
10. Transportador
9.2.- Identificacion de PCC
El Equipo HACCP de AROMA ECUADOR realiza la identificacion de los PCC

mediante la tabla de Probabilidad de Ocurrencia vs la Severidad.

Tabla 7.

Probabilidad de Ocurrencia vs la Severidad

Bajo |Medio |Alto

Probabilidad

Severidad

Consideraciones:

Probabilidad de

ocurrencia

Se tomaran como peligros
significativos aquellos puntos
(Riesgo) evaluados que se encuentren en

rojo




Severidad de las consecuencias

Riesg
0

Severi
dad
Alto

Bajo
Media

no
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Si los valores obtenidos en el nivel de significancia son menores a 6, estos no son

evaluados en el arbol de decisiones y si son iguales o mayores a 6 deben ser

evaluados mediante el arbol de decisiones e identificar si estos son puntos de

control (PC) o puntos criticos de control (PCC).

10.- PLAN HACCP

Tabla 8.
Plan HACCP materia prima

—

/COI'ISE

PLAN HACCP PARA ELABORACION DE YEGETALES DESHIDRATADOS

ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL

evisién No. (

:6d. MH-10-1

8 Fecha:
J \& Deg
ES UN PELIGRO s se
ILUACION DE RIESG SIGHIFICATIVO Arbol de decisién
W | maTERIA PELIGROS
Fuemte | ppimay | TIPODE CONOCIDOS JUSTIFICACION MEDIDAS DE CONTROL ESUN | LIMITE
de PELIGRO PCC? | CRIiTICO
de | EmpAQUES IDENTIFICADOS NIVEL DE | (311 HO) (TABLA
peligro PROBABI | SEVERI
L0aD | Dap | SIGHIFICA DE Pl P2 | P3| P4
NCIA | PROBABILIDAD)
Materia orgdnica (Restoz Posible presencia de material extrafio Evalusciény calificacin
PF dé tierra, piedraz, bazur, 2 2 4 NO iente del procezo d idn | dep dorez, ob ién y limpicza
inzectos) de materia prima de lu fruta.
" - Posible presencia de plaguicidas R
Prazencia de plaguicids: 2 3 6 aplicado en ol proceca de culivo para Erslonciln y Collicacin si | wo| s | s | wowe
1 MANZANA (DCPA, Diclorvos) ol contral de plagar. de Provecdores
‘Alta madurez de la fruta,
pre: La fruta puede sobrepasar ¢l tiempo
mic Sptimo para ¢l procese de con E
e patdg ichis z z 4 na deshidratacin, ¢l tiempo de entrega | e ara tratar fa prezencia
coli, P, Moho: de la fruta no ¢s ¢l acordado. ismo patdgeno:
y levaduras) realizard un tratamiente posterior
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Whateria orginica (Restos

Posible prezencia de material extrafo

Evaluacion y calificacion

PF de tierra, piedraz, basura, NO roveniente del derecepeion | d d b: iony limpieza de
P P! P P P ¥ inpy
insectos) demateria prima fruta.
Pr:::n‘:ia de plaguicidas ?n:ibl: presencia de plaguilcidaz Evalacin s Colficscin
A P@  |(Ametring, DCPA, NO aplicado en el proceso de cultive para
PIRA N de Proveedores
Diclorvas) ¢l contral de plagaz.
Alta madurea de |a fruta, B " 1
N . valuacién y Califieacion
prezancis de La fruta pucde sobrepasar ¢l tiempo oy
N o dntino par ¢l procezo de de Proveedores, clusificacion de la fruta, conocer|
pp mepormenes NO SPIMOPIRE el azpecto de la Frata en 2u estado dptimo, para
patogenos ( Escherichia deshidratacion, ¢l tiempe de entrega | o N "
coli, Salmonella sp, Mooz, de |a fruka no 3 ¢l acordade. ERFR pressiel] S N
serealizard un tratamicnto posterior
yleraduraz]
Materia orginica (Restoz Posible prezencia de material extraho Evaluacién y calificacion
PF | detierrs, piedraz, bazurs, O roveicnte del proceso derecepeion | de proveedores, observacion y limpiezs de [
P P P P P ¥ limpi
insectos) demateria prima fruta.
Pozible prezencia de plaguicidas Evaluacién p Calificacién
PR |Presencis de phauicida: (T o splieado en ¢ proceso de culivo pars | de Proveedorez, chazifiencibn de b frats, conocer
PITAHAYA ¢ contrel de plagaz. dlazpecto de  fruta en 2u estado Bptime.
Alta madurez de la frata, " "
N " Evaluacién p Califieacién
presencia de Lu fruta pucde sobrepazar ol tiempo »
. L 6plimc- pana dl procisa de de Proveedores, clasificacion de | fruta, conocer
pp IR No A A el aspecto de a fruta en 20 estado dptimo, para
patdgenos [ Escherichia deshidratacion, el tiempo de entrega 3 N B A
. tratar |a presencia de microorganismo patogenos
cali, $amonella zp, Mohos! de la fruta no es ol acordado. o 3 N
24 realizard un tratamiento posterior
y levadurag]
Pozible mal slmacenamicnte de s - I
L Evaluacion y Calificacion
Materia orginica [Restos almendraz de cacao, restos de Proveedores
PF | detiers, pidiss basrs, ND provtientes dl proceco de Controlde Caind
inzactez) posteozachy, frmentacion y zacade A
) Saleccion y Limpieza
del mizmo.
Pozible prezancia ds phaguicidas Evahnacién y Calficac
ra Prezencia de plaguicidaz (O NO provenicntes del procese de contrel "l :“::"y :l feacien
ZANAHORIA de plagas en cultivos de cacao u Froveedores
Presencia de Evaluacién y Calificacién
microorganismos Posible pi ia d g de Provecdores, seleccin de his verduraz,estas
PB atdgenos | Escherichi NO atdgenos por inadecuads 3¢ deben encontrar en estado Sptimo, para tratar
patogs patogenos pe ptime., p
coli, Salmonella 3p, Mohos| ipulaci d In presencia de microorganismo patagenos se
y leraduras) realizard un tratamiente posterior
|
PF |Ninguno
FUNDA DE Presenca de quimicos
POLIPROPIE| o P’““"'“T’ Id;' i w0 C'Iﬁ":f P'W'f:MW f,“,’"'”‘ Evalvacion y Calficacién
no DE ALTA proceso ae chboracion de plasticos P‘N Ieh ger DTIGO- y d¢ pfo'f'ﬁ\’of@ﬁ
DENSIDAD empaques; solventes, capaces de migrar a los alimentos,
barniz, tintas
PB  [Ninguno
I
o |presacs de moterks eats w0 Prezencia de material ‘c’xlraﬁn per ol Evaluacidn y Calificacién
proceze de chbaracion dl canén deProvecdorez
CAJAS DE N
CARTON PR [Ninguo
PB Ninguno




Tabla 9.
Plan HACCP proceso de deshidratacion
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PLAN HACCP PARA ELABORACION DE VEGETALES DESHIDRATADOS
ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL
* Conservacion
"\ £
£ Desarrollo
ore
IGA0 .
EVALUACION DE RIESG0S | FELIGRT Asbol de decisiones
PASOS DEL PO o
N |PROCESD DE FACTORE
N de DE PELIGROS
Fuente | DESHIDRATA | o " | S OQUE CONOCIDDS (S11NO) JUSTIFICACION Medida de control ESUN| LIMITE
de CION DE cligre | NTERYIE | ooy o | | DENTIFICADDS | PROBABIL niver o | (J5H RO PCC? | CRITICO
Peligre | FRUTAS Y | PEID NEN 50 D - BRAVEDAL SIGNIFICA F!HDEAEILID P1| P2 | P3 |P4
YERDURAS NCIA
Pressrisia ds materis Fosible contaminerion | ool disual o
Camisn que orgénica, presencia de de materias primaspor | ¢ MAEEl LA
% |wansponala| PF [materias exrafiss de 7 2 2 1 2 ND halas précticas de s
Fruta 24rmm manipulacion ¥ -, o i
it valussién y Calificacién
aFrovesdores
e p”s‘““: bresenoia de Posibles residuos de
. — ra r;:‘memes el 5 3 5 plaguicidas, los cuales |Evaluacion y Calificacién| o | | g | - | NEFES
7 RECEPCION ja,smai prfmﬂ e e s0m thxicos pars el aProveedores unPC -
plagas enel cultiv. sonsumo humana
Froceso posterior de
Presencis de Fosible contaminacién | impiezay desinfeccién
rricrocrganismos de micraorganismos | Carrecta manipulacién
Contaminaci palégenos patsgencs por del Personal, analisis NCYEs
T {enporpoive| PB (. coli, Samenella sop. 3 2 £ inedecusds microbiolégicoen | o | M2 S| S unpe
Mohos y levaduras). maripulscion del laboraloria extemo
Micoloxinas products certificado
Gavetas N Posible presencia de Control Visual de
B | placicas | PP |Materiaorganics 2 2 4 e particulas exirafias material exrafio
8 PESAJE
PQ  |Ninguno - - - - - - -
PB  |Ninguno - - - - - -
Fresencia de materias P e | comiral vieual de histerial
1 PF extrafias no visibles, 1 2 2 NO raterial extrafio que no | Contral wisual de laterial
e nles. e relenida en procesas e afia
anteriores
Alta concentracién de | Correcta farmulacién de
resichios de dlora en el | desinfectante, temanda
3 |peommeotal M | g | Pa - |Dor resids 3 3 B slimento, produsiends | en cuantalos limites | MO iRES E
ol dafios ala saluddel | méximos para residuos
consumidor dlel Codex Alimertarius
El conteo de . .
Fiscinas Supervivencia de mmicroorganismos sea | #131131s microbildgico en
21 L PB | ariamon 2 2 4 NO et ek seegin| | aboralorio extern | ND
lesinfeccion ormativa certificado
Dbservacin de
. enconmar | eRduOsenlaiany
2a | Bandetas | PF |Resducs 1 2 2 No testor delprocesode | _vedurapelada.
Tebanadey pelado. | PPMaciin de producte|
pelado y desechos
(ICascaras)
" CARGA A Frutay
BANDEJAS Verdwa | PQ |Nnguno - - - - - - -
picada
Elproducto se
encuentas en contacto | Comecta impieza de las NOVEs
= PB  |Bandejas en contacto d 2 3 & P P si| no | nO poe-S
bandeias
Se deben retirar todos
Posible presencia de los residuos
Car reshos de odscars el poverentes delpelad TEltempo de
26 mediante | PF  |Residuos 1 2 2 NO de de o deshidratado
bz solar procesodepsladoy | - antes depasx debe duar
cortado procesode
A enueBa®0
&= heras. 2)L.
as. 3
Elprocesonoselo
K temperatura
reaizd de forma f .
Supervivencia de adecuada, detal e =
DESHIDRATA Microaraari o e | enlaborstooecemo mantener
12 00 27 | Bandejas | PQ | CoovgEnEmas 2 3 ] TAMEIRQUEIBCHER | enficado, conecto | 91| S entre 55~
patégenos . Coli mictobiana sobrepasa 60C.3)La
Salmonellasp.) los limites permitidos, no| delpr o y
P controlde T humedad del
seslcanzdla po o
temperatura adecuada dechidratad
debe
Frutay encontrarse
Verdwa | PB |Ninguno - - - - - - entre 7124
picada d)pH34
T t
Residuos, caida de Aphc ar Buenas
28 PF  |pokvo, carones con 1 1 1 NO Sepusden snconeu Prboticas de
pokvo restos de poko. Marudactas
13 EMPAQUE Selladors PQ  |Nnguno - - - - - - -
Producto
final PB  [Nguno - - - - - -
terminado
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Producto
terminado | PF |Minguno
canforme
14 |ALMACENAMI PO |Mingune
ENTO Producta
terminado e
corforme.
PB  |Minguno
Tabla 10.
Plan de accion
MONITOREO
" Peligros
i | s
N'_de proceso / o Situac B PCC | Limite Critico ¢Qué ¢Como? ¢Cuando? | ;Quién? Accml Verificacion | Registro
Peligro e normales - Control controlar? Correccion
condiciones de Situaci
infraestructura A e
1) Cronometro 1)
extemno al iniciar el Calibracion
1) El tiempo de proceso de £ 1) Tomar la
deshidratado deshidratacion, no : temperatura de 5
R debe durar entre sobrepasar las 10 '°’"?°'“e‘°' la muestra 1Registro del
Supenivencia proceso de
de 8 a 10 horas Tiempo horas potenciometr vegetal en la a o
" < 1) Aplicar un 2) La temperatura Y 2) Toma de C 2 parte donde se :
Mn:rmosg = tratamiento se debe mantener| Tem;;eratur temperatura durante o m:a;zh Asistente ur(:ér(:ec:‘r'%eca:o encuentra mas dezc)?:ngr:l":e
27 Deshidratado A combinado entre entre 55-60°C y el proceso de 2 de himedo
patogenos = Humedad, o7 Produccidn, .. |lavado de las temperaturas
E. Coli T.t.pHy 3) La humedad pHyC deshidratacion medir Ty t Produccion ailaias 2) Controlar el 3)Ficha
Salmonelia . dol prochucto microbiana 4) Toma de pH al antes de porcentaje de técnica del
sp) deshidratado producto sl humedad en el producto
P debe encontrarse deshidratado ngceso & centro de cada terminado
entre 7-12% 3) Realizar muestreo d‘:shi dratado muestra
4)pH 34 al producto final para vegetal
andlisis de carga
microbiana




11.- REGISTROS MENCIONADOS EN PLAN HACCP:

REGISTRO DEL PROCESO DE DESHIDRATACION

42

Fecha de Recepcion :

Fruta :

Fecha de Proceso:

Proveedor :

N° de Lote : Cantidad a procesar:
H Fruta pH ° Brix en ° Brix % Hun:/gdad Fruta
Muestra | P -, Fruta s en Humedad deshidratada Responsable
Recepcion | _. Recepcion | .. . ala
picada Picado final kg
semana

1

2

3
Promedi
0
Fecha de Recepcién : Fruta :
Fecha de Proceso: Proveedor :
N° de Lote : Cantidad a procesar:

pH Fruta pH ° Brix en ° Brix % Hur:/;dad Fruta
Muestra Recepcion Eruta Recepcion en Humedad ala deshidratada | Responsable
picada Picado final kg
semana

1

2

3
Promedi
0




REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURAS

FRUTA: FECHA:
LOTE: HORA INGRESO:
N° BANDEJAS: HORA DE SALIDA:

RANGO (T°): 55 - 60°C

HORA TEMPERATURA OBSERVACIONES

REINGRESO —*>

HORA TEMPERATURA OBSERVACIONES
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12.- METODOLOGIA DEL LLENADO DE LOS REGISTROS RESPECTIVOS

Registros de proceso de deshidratado

El registro esta detallado para el momento en el que las frutas y las verduras
ingresan al deshidratado, en primera instancia se debe llenar el encabezado el cual
contiene los datos mencionados.

La primera hora detallada en el registro sera desde que se coloca las bandejas en
el area de deshidratado, se procede a tomar la temperatura del mismo cada dos
horas, el proceso dura un maximo de 10 horas, la temperatura debe ir de 55-60°C,

si se presenta algun contratiempo se lo anotara en observaciones.

Segun la fruta que se esté deshidratando y segun las caracteristicas finales que el
cliente requiera para el mismo, basicamente el % de humedad monitoreado con la

respectiva balanza, se sacaran los coches con vegetales deshidratados.

Si fuese el caso en que la fruta no ha llegado al % de humedad requerido y
organolépticamente falte; se realizara una seleccién previa de los vegetales listos,
y se llenaran bandejas con producto bajando la cantidad de vegetales en cada
bandeja para ser reingresadas al area de deshidratado. Alado de la palabra
Reingreso ira el numero de bandejas, abajo las horas y temperaturas respectivas
necesarias para que el producto reingresado alcance las caracteristicas finales

deseadas.

12.1.- Verificacién de Plan HACCP
El plan HACCP ser& verificado por el Equipo HACPP cada vez que en forma
repetitiva un determinado PCC o PC se encuentre fuera de control, se debe contar
con los siguientes procedimientos.

e Auditorias Internas

e Revisiones por la Direccion.

e Inspeccion y Muestreo de Materias Primas

e Inspeccion y Muestreo de Productos en proceso y Productos Terminados

e Atencion de Reclamos

e Control de Productos No conforme

e Acciones Correctivas
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e Accionen Preventivas

e Almacenamiento y manejo de contramuestras

En éstos procedimientos se especifican los responsables de llevar a cabo dichas
verificaciones, asi como las metas, frecuencias, metodologias de trabajo, analisis
de datos, etc. En caso de detectarse durante las actividades de verificacion
productos no conformes o riesgos, el Lider del equipo HACCP considerara las
necesidades de entrenamiento del personal, las necesidades de formacion
continuado o las necesidades de entrenar a un nuevo equipo con relacién al control
del proceso y seguridad del alimento; asi también las necesidades de realizar
cambios o modificaciones al proceso de produccion ya sea por las situaciones antes
indicadas o por la identificacion de nuevos peligros, que pueden tener origen en:

e Cambios de tecnologia

e Nuevos alimentos

e Cambios en la legislacion

e Nuevos datos disponibles sobre hechos conocidos

e Nuevas formas de presentacion de los alimentos al consumidor

Todo cambio que se genere en el plan HACCP debe ser realizado de acuerdo al
procedimiento de Control de Documentos GC/02, y evaluado en su efectividad
pudiendo involucrar una revision del analisis de los PCC,

AROMA ECUADOR como una metodologia de verificacion valida al menos una vez
al afio el diagrama de flujo frente a las actividades de produccion de inicio a fin con

el objeto de identificar cambios o confirmar el plan HACCP.

También monitorea periédicamente los datos de los registros para:
e Verificar que el plan HACCP sigue siendo eficaz
e Reconocer las posibles tendencias de fluctuacién y establecer las acciones
correctivas
e Promover auditorias de investigacion en areas problemas
e Garantizar que se aplican a tiempo las acciones correctivas
e Demostrar que los requisitos de BPM, limpieza, higiene, control de plagas,

etc., estén bajo control.
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Tabla 11.

Los datos que se revisan son:

REGISTROS FRECUENCIA RESPONSABLE
Hojas de registros de Diaria Responsable de Turno
PCC
Registros de control de
proceso
Analisis de producto Semanal Jefe de Calidad
final
Resultados de analisis
microbioldgicos.
Queja Equipo HACCP
Reclamos Mensual
Reuniones sobre
higiene
Productos no conformes
Registros sobre control Mensual Responsable de Bodega
de plagas

13.- DOCUMENTACION

Aroma Ecuador ha establecido y documentado un sistema de control HACCP
(Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) a través de este manual, Manual
de BPM, Procedimientos Operativos Estdndares de Saneamiento (POES) y
Procedimientos de Operacion y Control establecidos en el sistema de gestion de
Calidad ISO 9001: 2000.

A fin de asegurar la conformidad del producto con los requerimientos de las normas
HACCP, ISO 9001:2000, y Decreto 3253 del Reglamento de buenas practicas de

manufactura para alimentos procesados.

13.1.- Control de documentos

Aroma Ecuador para controlar la documentacion del Sistema HACCP e 1SO 9000
cuenta con el “Procedimiento para el Control de los Documentos” GC/02.

14. REGISTROS

Aroma Ecuador ha documentado el “Procedimiento para el Control de los Registros
de Calidad” GC/03; en el cual se define la forma de identificar, recolectar, clasificar,

almacenar, proteger, recuperar/disponer, y conservar o definir el tiempo de


http://www.dlh.lahora.com.ec/paginas/judicial/PAGINAS/R.O.Noviembre.4.2002.htm#anchor1082189
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retencion de los registros de calidad relativos al Sistema de Gestion de Calidad y
sistema HACCP.

Tabla 12.

Fichas técnicas

Ficha técnica Manzana deshidratada FT/19-01
Ficha técnica Pifia deshidratada FT/19-02
Ficha técnica Pitahaya deshidratada FT/19-03
Ficha técnica Zanahoria deshidratada FT/19-04

5.1. Analisis Manual HACCP
Tabla 13.
Conteo de PC y PCC en el proceso de deshidratacion

Tabla 9. De manual PC PCC
HACCP (Andlisis de
Peligros y Puntos
Criticos de Control de

Proceso)
Recepcion X
Lavado/ Desinfectado X
Deshidratado X
Carga a bandejas X

Nota. PC (Punto de Control); PCC (Punto Critico de Control).

Para identificar un PC o un PCC se realiza el andlisis con la tabla de probabilidad
de Ocurrencia vs la Severidad, la misma se encuentra en el Manual HACCP 4.2.

Después de realizar el analisis de riesgos y peligros, se obtuvo como resultado que
el proceso de recepcion, lavado/desinfectado y carga de bandejas son un PCy que
el proceso de deshidratado es un PCC, estos resultados se basaron en los

pardmetros descritos en la normativa Codex Alimentarius.

En el Codex Alimentarius se realiza un razonamiento Iégico incluyendo al arbol de
decisiones, el cual posee cuatro preguntas para determinar si cada una de las
operaciones que se realizan dentro del proceso representa un punto critico de
control, esto se realiza con el fin de identificar si existen medidas de control tanto

preventivas, como correctivas.
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En el inciso 4.2. Tabla 9. Se puede observar el analisis de peligros y medidas de
control de cada operacion que interviene en el proceso de deshidratacion de

vegetales.

Al identificar como PCC la operacion de deshidratado se propone un plan de
accion descrito en el inciso 4.2. Tabla 10. En el cual se describe los limites criticos

asi como también las acciones correctivas del PCC.

El limite critico mas importante es el porcentaje de agua ya que se encuentra
relacionado directamente con la actividad de agua, esta es la fraccion de humedad
total de un producto que se encuentra libre y en consecuencia esté disponible para
el crecimiento de microorganismos y también para que se lleven a cabo diferentes
reacciones quimicas que afectan la estabilidad de los alimentos, siendo esta una
herramienta para que inicie el deterioro de los mismo, en este caso la (Aw)
retenida en los vegetales va desde 75-97%, al momento de realizar el proceso de
deshidratacion el porcentaje de agua debe oscilar entre 7-12% para asi poder
obtener un producto ato para el consumo humano, eliminando el riesgo de que

existan microorganismos patégenos dentro del mismo.
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6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1. Conclusiones
Para iniciar con la elaboraciéon del manual HACCP es importante conocer los 5
pasos preliminares y los 7 principios para asi poder aplicarlos en el proceso de
produccion, en la seccion de resultados y discusion se desarrolla el manual HACCP,
donde se puede observar la aplicacion a la linea de deshidratados cada uno de
estos pasos, al momento de formar el equipo HACCP es importante que los mismos
posean los conocimientos requeridos para la produccion de alimentos, incluyendo
conocimiento microbiologico, toxicoldgico, tecnolégico, entre otros, ya que el fin de
implementar este sistema es el poder brindar un alimento inocuo, el cual se
encuentre libre de peligros que sean perjudiciales a la salud para que el consumidor
adquiera un producto de alta calidad y este se rija a los pardmetros que se

encuentran descritos en normativas de seguridad alimentaria.

Al realizar el analisis de peligros y medidas de control se obtuvo como resultado que
la operacion de deshidratado es un punto critico de control (PCC) siendo esta la
mas importante del proceso, ya que en esta fase se aplican limites criticos tales
como: Temperatura, ésta se debe encontrar entre 55-60°C; Porcentaje de humedad,
el producto final debe tener entre 7-12%; Tiempo, el proceso de deshidratado debe
durar entre 8-10 horas; pH, el producto deshidratado debe tener un pH 3-4; La toma
de muestras se deben realizar en la parte central de cada trozo de vegetal, los flujos
de entrada y salida de producto deben ser diferentes para que no exista
contaminacion cruzada, los procesos preliminares al deshidratado son muy
importantes ya que se encontraron dos puntos de control (PC) los cuales son
recepcion y lavado/desinfectado, al momento de iniciar el proceso con la recepcion
se debe seleccionar y descartar los vegetales que no se encuentran en estado
Optimo para la deshidratacion, de igual manera en el lavado y desinfectado se debe
tomar en cuenta las concentraciones de hipoclorito de sodio a utilizar con referencia
a la ficha técnica de la misma, eliminar los desechos biol6gicos como tierra, piedras,
este paso es muy importante ya que disminuye el porcentaje de microorganismos
patogenos, los cuales son perjudiciales para el consumidor, al finalizar se debe

tomar las muestras para poder realizar el analisis microbioldgico y poder asegurar
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que el producto se encuentra dentro de los parametros permitidos en carga

microbiana.

Para iniciar con la elaboracion del manual de HACCP se debe realizar un
diagnéstico preliminar del proceso en el cual debe aplicarse buenas practicas de
manufactura (BPM), esto se refiere a los principios basicos y practicas generales
para la correcta manipulacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos procesados y no procesados, con el fin de garantizar que estos se
fabriquen en condiciones adecuadas, es decir que sean sanitarias disminuyendo los
riesgos en el proceso de produccion. Al confirmar que la linea de produccion cuenta
con BPM se procede a la realizacion del manual HACCP, el cual esta descrito en el
inciso 4.2.

6.2. Recomendaciones

Conocer los parametros descritos en el Codex Alimentarius, de tal manera que al
iniciar con el sistema HACCP, se apliquen los 5 pasos preliminares y los 7
principios, realizar un diagndstico preliminar para asi poder saber en qué estado
se encuentra el proceso, determinar que cumpla con las BPM, ya que este es un
prerrequisito para la implementacién del sistema HACCP, observar el flujo de
procesos tomando en cuenta que se debe separar la entrada y la salida del
producto final asi como también los desechos, todo debe tener su debida

sefalética para evitar la contaminacién cruzada.

Se recomienda después de haber determinado los PC y PCC se apliquen las
medidas de control tales como medir la temperatura, humedad y pH, se realice la
toma de muestras del producto final en las zonas donde el producto pueda retener
mayor cantidad de agua, es decir en la parte central de esta forma se asegura
que todo el producto se encuentra dentro de los parametros establecidos, de igual
manera todos los datos generados durante el proceso deben ser debidamente

documentados en los registros que estan detallados en la tabla 10 del inciso 4.2.

La empresa se debe asegurar de tener un sistema robusto de BPM para que la
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implementacion del sistema HACCP sea exitoso, es importante que tras la
implementacion el sistema se pueda mantener en el tiempo, este se debe ser
revisado y actualizado segun los cambios que ocurran en la organizacion, para
esto se debe mantener los conocimientos de inocuidad actualizados asi como
también brindar capacitaciones a los operarios con el fin de que los mismos
posean la cultura de inocuidad y se puedan dar soluciones mediante planes de
accion, como objetivo de la empresa y para poder demostrar que el sistema

HACCP es efectivo se recomienda acceder a la certificacion.
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Anexo 1. Gréfico del sistema de calidad de la empresa con todos los componentes

gue lo constituyen.

SISTEMA
DE CALIDAD

ISO
Validacion HACCP

Implementacién HACCP

Determinacion 7 pasos HACCP
Formacion del equipo, descripcion del producto,
diagrama de flujo y verificacion, literatura, _
peligros.
Generalidades, instalaciones, alrededores, equipos,
utensilios, manejo de personal.

Materias primas, procesos, otros.

Auditoria HACCP -

HACCP

Control de agua, personal, control de plagas, contaminacion
cruzada, superficies de contacto, toxicos y adulterantes,
estaciones de lavado.

Evaluacion de proveedores, capacitacion, induccion, mantenimiento
preventivo, metodologia, documentacion, registros, auditorias.

__| BPM




Anexo 2. Diagrama de flujo del proceso general de deshidratacion de vegetales
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Anexo 3. Diagrama de flujo del proceso manzana deshidratada.
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Anexo 4. Diagrama de flujo del proceso pifia deshidratada
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Anexo 5. Diagrama de flujo del proceso pitahaya deshidratada.
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Anexo 6. Diagrama de flujo del proceso zanahoria deshidratada.
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Anexo 7. Ficha técnica de manzana deshidratada (producto terminado)

s COD : FT/19-
/* 01
Conservacion FICHA TECNICA PDTO. TERMINADO
£ Desarrollg |
NOMBRE COMERCIAL : MANZANA DESHIDRATADA
CARACTERISTICAS
PROCESO PARAMETRO RANGO DE UNIDAD | METODO DE
ACEPTACION INSPECCION
Laboratorio
Secado Aspecto Rodajas N/A interno
Laboratorio
Secado Color Amarillo pardo N/A interno
Caracteristico a Laboratorio
Secado Olor manzana N/A interno
Ligeramente Laboratorio
Secado Sabor dulce N/A interno
Laboratorio
Secado Textura Firme N/A interno
NTE INEN
Deshidratado Humedad <8% % 2997
Peso (200 y 50 NTE INEN
Envasado g) +/-10 % g 1334
Gérmenes Laboratorio
Deshidratado totales < 10,000 UFC/ g externo
Coliformes Laboratorio
Deshidratado totales <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Escherichia coli <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Salmonella sp. Ausencia/25g UFC/ g externo
Mohos y Laboratorio
Deshidratado levaduras <100 UFC/ g externo
USOS RECOMENDADOS : Snacks y

reposteria

cliente.

ENVASADO: Funda de polietileno, segiin necesidades del

EMBALAJE : Cajas de cartén

TIEMPO DE VIDA UTIL: Un afio a partir de su produccion.

sanitarios.

REQUISITOS LEGALES: Registros

Seco.

ALMACENAMIENTO: En lugar fresco y




Anexo 8. Ficha técnica de pifia deshidratada (producto terminado)

\ COD : FT/19-
/’* 02
Conservacin FICHA TECNICA PDTO. TERMINADO
% Desarrolig '\@
NOMBRE COMERCIAL : PINA DESHIDRATADA
CARACTERISTICAS
PROCESO PARAMETRO RANGO DE UNIDAD | METODO DE
ACEPTACION INSPECCION
Laboratorio
Deshidratado Aspecto Trozos N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Color Amarillo N/A interno
Caracteristico a Laboratorio
Deshidratado Olor pifia N/A interno
Ligeramente Laboratorio
Deshidratado Sabor dulce N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Textura Firme N/A interno
NTE INEN
Deshidratado Humedad <8% % 2997
Peso (200y 50 NTE INEN
Envasado g) +/- 10 % g 1334
Gérmenes Laboratorio
Deshidratado totales < 10,000 UFC/ g externo
Coliformes Laboratorio
Deshidratado totales <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Escherichia coli <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Salmonella sp. Ausencia/25g UFC/ g externo
Mohos y Laboratorio
Secado levaduras <100 UFC/ g externo

USOS RECOMENDADOS : Snacks y reposteria

ENVASADO: Funda de polietileno, segiin necesidades del
cliente.

EMBALAJE : Cajas de cartén

TIEMPO DE VIDA UTIL: Un afio a partir de su produccion.

REQUISITOS LEGALES: Registros sanitarios.

ALMACENAMIENTO: En lugar fresco y
seco.




Anexo 9. Ficha técnica de pitahaya deshidratada (producto terminado)

COD:
FT/19-03
B /_A FICHA TECNICA PDTO. TERMINADO
Conservacion - |
& Desarrollo ®
NOMBRE COMERCIAL : PITAHAYA DESHIDRATADA
CARACTERISTICAS
PROCESO PARAMETRO RANGO DE UNIDAD | METODO DE
ACEPTACION INSPECCION
Laboratorio
Deshidratado Aspecto Trozos N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Color Amarillo N/A interno
Caracteristico a Laboratorio
Deshidratado Olor pitahaya N/A interno
Ligeramente Laboratorio
Deshidratado Sabor dulce N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Textura Firme N/A interno
NTE INEN
Deshidratado Humedad <8% % 2997
Peso (200y 50 NTE INEN
Envasado g) +/- 10 % g 1334
Gérmenes Laboratorio
Deshidratado totales < 10,000 UFC/ g externo
Coliformes Laboratorio
Deshidratado totales <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Escherichia coli <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Salmonella sp. | Ausencia/25g UFC/ g externo
Mohos y Laboratorio
Secado levaduras <100 UFC/ g externo
USOS RECOMENDADOS : Snacks y
reposteria
ENVASADO: Funda de polietileno, segiin necesidades del
cliente.

EMBALAJE : Cajas de cartén

TIEMPO DE VIDA UTIL: Un afio a partir de su produccion.

REQUISITOS LEGALES: Registros
sanitarios.

ALMACENAMIENTO: En lugar fresco y
S€eCo.




Anexo 10. Ficha técnica de zanahoria deshidratada (producto terminado)

COD:
FT/19-03
B /_A FICHA TECNICA PDTO. TERMINADO
Conservacion - |
& Desarrollo ®
NOMBRE COMERCIAL : ZANAHORIA DESHIDRATADA
CARACTERISTICAS
PROCESO PARAMETRO RANGO DE UNIDAD | METODO DE
ACEPTACION INSPECCION
Laboratorio
Deshidratado Aspecto Trozos N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Color Amarillo N/A interno
Caracteristico a Laboratorio
Deshidratado Olor zanahoria N/A interno
Ligeramente Laboratorio
Deshidratado Sabor dulce N/A interno
Laboratorio
Deshidratado Textura Firme N/A interno
NTE INEN
Deshidratado Humedad <8% % 2997
Peso (200y 50 NTE INEN
Envasado g) +/- 10 % g 1334
Gérmenes Laboratorio
Deshidratado totales < 10,000 UFC/ g externo
Coliformes Laboratorio
Deshidratado totales <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Escherichia coli <500 UFC/ g externo
Laboratorio
Deshidratado Salmonella sp. | Ausencia/25g UFC/ g externo
Mohos y Laboratorio
Secado levaduras <100 UFC/ g externo
USOS RECOMENDADOS : Snacks y
reposteria
ENVASADO: Funda de polietileno, segiin necesidades del
cliente.

EMBALAJE : Cajas de cartén

TIEMPO DE VIDA UTIL: Un afio a partir de su produccion.

REQUISITOS LEGALES: Registros
sanitarios.

ALMACENAMIENTO: En lugar fresco y
S€eCo.




Anexo 11. Ficha técnica de Hipoclorito de Sodio

& é HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HIPOCLORITO
PARA MATERIALES PELIGROSOS DE SODIO

1. DATOS GENERALES DEL RESPONSABLE DE LA SUSTANCIA
NOMBRE DEL FABRICANTE O PROVEEDOR: Mexichem Derivados, SA. de C.V., Plants Costzacosicos

DOMICILIO COMPLETO: Ci Pa Ce

EN EMERGENCIAS COMUNICARSE AL TELEFONO: 01 800 71 21275, Fax: 01921 21800 36
Il IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA

NOMBRE QUIMICO: HIPOCLORITO NOMERE COMERCIAL - SINONIMOS: Agua de Javel, Sosa
DE SODIO Hipociorito de Sodio Bisrqueadora. Ciorox, Cioro. Blancueador
FORMULA QUIMICA: NaCIO FORMULA MOLECULAR: NaCIO FORMULA DESARROLLADA: Na-C1-O

GRUPO QUIMICO: Sd:olh sicalina de Hipcciorito de Sodio, i IDENTIFICACION: UN 1781, CAS 7681529,
: PESO MOLECULAR: 74.45 gr / mal EINEC 231 3. RTECS

Sal. Sosa Clussca

GRADO DE RIESGO
ESP EPP.

OXI | Trae, botas y guantes de
ALC hule, gogles y carets facl

Hipeciorito de Sodio 140 gpl | 1791 | 7681.529
1310-73-2

N.WFWYM
1._ESTADO FISICO Liquido 13 CAPACIOAD CALORIFICA 0.908 BTU/&°F
2 COLOR Amarilo verdoso (lmén) 14 DENSIDAD DE VAPOR (are = 1) No Apica
3O umbral 0.31 ppm en are) Picante_sritante como cioro | 15 DENSIDAD RELATIVA (agea = 1) 1.07 - 1.14 (20" C_12%)
4 TEMPERATURA DE ESULLICION | Se descompane 18. DENSIDAD DEL GAS SECO No
5. TEMPERATURA DE FUSION £'C 17. DENSIDAD DEL LIQUIDO 121 gr) e (20" C_13%)
6. TEMPERATURA DE INFLAMACION No Inflamable 18 RELACION GAS / LIQUIDO No Agica
7. TEMPERATURA DE AUTOIGNICION | No Inflamabie 19 COEFICENTE DE EXPANSION No Apica
8. LS INFLAMASILIDAD.EXPLOSIVIDAD | No inflamable 20 SOLUSELIDAD EN AGUA Miscible 293 gr / litre
S. L LINFLAMABILIDAD.EXPLOSVIDAD | No 21 PRESION DE VAPOR oo o aea - e 2 me=rrmerne
10. CALOR DE COMBUSTION No Agkca 22 % DE VOLATILIDAD (Por Vioksmen) No Apiica
11. CALOR DE VAPORIZACION No Agica 23 VEL DE EVAPORACION (butiacetato=1) | No Aplica
12. CALOR DE FUSION No Agica 24 TEMPERATURA DE DESCOMPOSICION [40°C

piracibn suténoma
C PRCX:E[NMENTOVPRECAUCIGESESPECIALESENELMTECEINM awmm:mw:

temperaturas de 40° C o en presenca de Acidos fuertes, ger gas doro. R o y otros ager
pudiendo g un ) porus‘!o&puﬂ: o per irr gmmwhmua

lmaMMmmmMy&mmmm i un que (pipe) o se ve en un

incandio. Aléese = las vilvulas de seguridad abren o si se pr enos 1 Evaile jos riesgos y

mmmaem Rmmmwmsamﬁeommwmmymwuﬁbg&m Use sdio reebla

d ia del cloro en & sive

D. CCNDICICNESOUECONMENAOTRORESGOES’ECML Nunca usar agua &n un recipeente que por © temp

g do dloro. Puede usar agua solo para contral del fuego dedor de los 1 O pars mi = de Ia nube de doro.

E WTOSDEMCMUSTMTMONCENOSPARALASMLDB noes no ustbie y no Sin
o por o 3N genera doro gas, & cual s idxico princ [

A SUSTANCIA

B COND‘CIONESAEVITARLasmnmmaw%mmm' son
hacer o 0 &cidos fuertes. Evite © cesrar 2
idos de I luz solar
C. INCOMPATIBILIDAD (sustancias a evitar) Metsles pesados | cobre, niguel, plomo, plata, como, fiemo) su
ongdnicas (aminas primarias). sales de amonio (acetsio de amonio, axaisio de amonio, nitrato de amonio, fosfato de amonio, carboratc ce amono)
mmmmm(mw,amm en o are), % . $Gdos fuertes (Scido clorhidrico,
sulfirico, nitrico, fosfdrico), &cido fdrmico, fenilacetonitriio. Bl hipodonto anhidro ( sdiido y seco) es por o friccén.
D. PRODUCTOS PELIGROSOS DE LA DESCOMPOSICION: Puede descompenerse en cioro gas, 36do =15 ocusre|
cuando auments @ temperatura & a pH dcidos. Los son: Clonuro © Clorato de Sodio y Oxigero y s
Sn de sllos de de pH, y iempo de

E POUMERIZACION ESPONTANEA: PUEDE OCURRIR: D
CONDICIONES A EVITAR: No aimacene soluciones de de sodio _con sustancias incompasibles.




Anexo 12. Norma sanitaria que establece los criterios microbiologicos de calidad

sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano

(PROYECTO DE ACTUALIZACION DE LA RM H° 615-2003 SA/DM)

NORMA SANITARIA QUE ESTABLECE LOS CRITERIOS
MICROBIOLOGICOS DE CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD
PARA LOS ALIMENTOS Y BEBIDAS DE CONSUMO HUMANO

CAPITULO |
GEMNERALIDADES

Articulo 1°.-  Finalidad
La presante norma se establece para garantizar la seguridad sanitaria de los alimentos v bebidas
destinados al consume humano.

Articulo 2°.-  Objetivo

Establecer las condiciones microbioldgicas de calidad sanitaria e inocuidad que deben cumplir los
alimentos y bebidas en estado natural, elaborados o procesados, para ser considerados aptos para
el consumo humano.

Articulo 3°.-  Ambito de aplicacién
La prezente Morma Sanitaria es de obligatorio cumplimiento en todo el termitorio nacional, para
efectos de:

1) La obtencion del Registro Sanitario de Alimentos y Bebidas.

2} La obtencion del Certificado Sanitario Oficial de Exportacion.

3} La vigilancia y control sanitario que realiza la Autoridad Sanitaria.

4) La verificacion o comprobacion de la eficacia del Plan HACCP.

5) Control analitico de cada lote de producto antes de ser liberado para su comercializacion,

para el caso de las fabricas que adn no implementan el Sistema HACCP.
6) Aclarar dinmencias, inmovilizaciones, denuncias, operativos

Articulo 4°.-  Base legal y técnica

La presente norma sanitaria se establece en el marco del Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N 007.98 SA vy en concordancia
técnico normativa con los Principios para el establecimiento y la Aplicacion de Criterios
Microbiologicos para los Alimentos del Codex Alimentarius (CAC/GL-21{1997) v con la clasificacion
y planes de muestreo de la Intermational Commission on Microbiological Specification for Foods

(ICMSF)
CAPITULO N
DISPOSICIONES GENERALES
Articulo 5°.-  Conformacion de los criterios microbiologicos

Los criterios microbioldgicos estan conformados por:

a) El grupo de alimento al que se aplica el criterio.

b) Los agentes microbiologicos a controlar en los distintos grupos de alimentos.
c) El plan de muestreo que ha de aplicarse al lote o lotes de alimentos.

d) Los limites microbiologicos establecidos para los grupos de alimentos.

Articulo 6°.-  Aptitud microbiologica para el consumo humano






