





UNIVERSIDAD DE VALLADOLID ESCUELA UNIVERSITARIA POLITECNICA
INGENIERO TECNICO INDUSTRIAL, ESPECIALIDAD EN QUIMICA INDUSTRIAL

PROYECTO FIN DE CARRERA

DESARROLLO E IMPLANTACION DE UN
SISTEMA APPCC EN UNA INDUSTRIA DE
FABRICACION DE MERMELADA DE
FRESA

Autor:

Meneses Gonzalez, Isabel

Tutor:

Loépez Martin, Isabel Maria Quimica Analitica

MAYO — 2012






Agradecimientos

A mi familia y amigos por la paciencia que han tenido y el apoyo que siempre me han
brindado, sin los cuales no habria sido posible la realizacion de este proyecto.

A mi tutora de proyecto por su colaboracion y sus consejos.

GRACIAS A TODOS






Indice

Indice
1. Capitulo 1: Justificacion Y ObJELIVOS......ceeciieeriieeiiieeiieeeeeeeiteeeieeeeteeesree e e e eaaeesaaeeeaee s 9
2. Capitulo 2: Sistema APPCC ..ottt 13
0 B 0001 1¢1<] o {0 OO PP URPPPRRURPPRPRNt 15
2.2, Historia del APPCC........co.iiiiiiiiee ettt et 16
2.2.1. Origen del tEImMINO0 .........ccueeiiiiiiiiiiiiiiieeiee ettt saee e 16
2.2.2. EvoluciOn del SISEMA........ccouiriiiriiriieiieeieeeeste ettt 16
2.3. Objetivos des sistema APPCC .........coooiiiiiiieeiiieeiie ettt evae e 20
2.4. Prerrequisitos o Planes Generales de Higiene (PGH) ..........ccccoevviieniiiiniiieniieen. 21
2.5. Etapas del APPCC.........ooiiiiiiiieeeeee ettt ettt s 22
2.5.1. Actividades Preliminares.........coeueeeeieeeniieeniieenieeeriee e eieee st e st e e e siee e 23
2.5.2. Principios del SIStEIMA........eeeruieeeriiieeiieeeiieeeieeeeieeesieeesteeesereesaaeeesreessneesseaenns 26
3. Capitulo 3: Descripcion de 1a indUSTIIA. .......cceeeiriiiiiiieniieeiiceie e 35
3.1. Descripcion del producto: Mermelada ..........ceeeeiiiiiiiiioniiiiiiiiiiieeieeceeeec e 37
3.1.1. Definicidn y caracteristicas SENnerales ..........ccceevueerrureeriiieerieeenreeeneeeeereesreeennnes 37
3.1.2. Materias primas utilizadas y su implicacion en el proceso ..........ccccceeeuveerreeennee. 37
31210 PEOUMA.ciiuiiiiiieieee ettt 38
B.1.2.20  AZTCAT ettt sttt 42
31230 ACKAO ettt ettt et 43
312040 FIOS@uuuiiiiiiieiieeieee ettt ettt st ettt et et eae e 44
3.1.2.5.  Otros ingredientes y aditiVOS .......ccocueeeriieeniieeniieeiiie et 44
3.1.3. Defectos en la elaboracion de mermelada............ccoceeviiriiiniieiiinienneeneeeee 45
3.1.3.1. Mermelada poco firme.........c.ceeviieriiiieeiiieciie et 46
Bu1.3.20 SHNETESIS ettt ettt ettt et et 46
3.1.3.3. Cambio de COLOT......coiiiiiiiriiiiieiieeceeceee e 46
3.1.3.4.  CriStalIZACION .....eoueeiiiieiiieieeiie ettt 47
3.1.3.5. Desarrollo de hongos y crecimiento de levaduras ...........cccceeeeuveerenveennenn. 47
3.2. Descripcion de proceso iNAUSLIIAL ........ceecuieeeriieriiieniieriee e 47
32010 FASE it 49
3.2.1.1.  Mezclado de iNZIredientes .........c.eeevueieriieeniieeiiie ettt 49
3.2.1.2.  CoCIAO (1% @LAPA)..eeerurreeierieeriieeeirieeeiieeeieeesieeesteeesereeesreeesaaeessaeesnseeennseeas 50




Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

3.2.1.3. COCIAO (2% @LAPA) c.vveeeevreeeirieeeirieeniieeerteeesiteeeeteeeeaeestaeesseeensseeenseeensseeennes 50
3.2.1.4. Mantenimiento de la temperatura de COCCION .......cccceeeevveeenieersveenniieennnee. 50
3.2.1.5. Enfriamiento pre-envasado ...........ccoccueeriieeriiieeniieeniieenieeeniee e 50
3220 FASE 2 ettt ettt esa et e naenaeens 51
3.2.2.1. SUMINIStro d€ LAITOS ....veevieeiieeiiieieeite ettt ettt et 52
3.2.2.2. Lavado y esterilizacion de tarros...........ocueeevuveeriiieeniiieeniieeniee e 52
3.2.2.3. Secado d€ LAITOS ...c.eerueeriiiriiinieieieeiee ettt ettt 52
302,30 FASE 3 ottt ettt et a et e atenaeens 53
3.2.3.1. Llenado y cerrado de tarros .........cceerveeerieeerieeeiiieesieeesieeesieeeseveeeseveeennnes 53
3.2.3.2. Enfriamiento poSt-envasado ..........cceccueeriieeriiieeniiieeniieeneeeeiee e 53
3.2.3.3.  Secado de tarros 11EN0S.......cccccevveeriiriiiriiiienieceeee et 54
I T8 T S 15 T |1 ] Ua (o USRS SURRPSR 54
3.2.3.5. Empaquetamiento y paletizado .........cccceovveeeviieniieeniiiesiieeee e 54
4. Capitulo 4: Implantacion del sistema APPCC en la industria...........ccoeeeeeviieiniiienniieenniennne 55
4.1, Alcance del SISTEIMA .......eovuiiiiiiriiiiiieite ettt ettt et bee s 57
4.2. Prerrequisitos o Planes Generales de Higiene (PHG).........cccceevvieeiiieeniieiiiieeieene 57
4.3. Etapas de APPCC ... ..ooo ittt ettt et 61
4.3.1. Actividades Preliminares ..........cceeeveeerieeeniieiniiee ettt eiee e e sree s 61
4.3.2. Principios del APPCC..........ooo ittt 66
Principio 1: Enumeracion de todos los posibles peligros y estudio de las medidas de
para controlar 10S PEIIZIOS. ....coouuiiiiiiiiiiieiie ettt 66
Principio 2: Determinacién de los Puntos de Control Critico (PCC).........ccccveennee. 78
Principios 3.4 y 5: Establecimiento de limites criticos, un sistema de vigilancia y las
medidas correctoras para cada Punto de Control CritiCO.........cecevveeriveerieeenieeeireens 86
Principio 6: Establecimiento de procedimientos de verificacion..........cccccceeevuveennnnen. 95
Principio 7: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro.................. 95

5. Capitulo 5: Estructura y Presupuesto del Proyecto de Implantacién del Sistema APPCC..97
5.1, Contratacion del SEIVICIO ...c.ueeirurieiriieeiiie ettt ettt ettt et e e eeibeesareeeaaees 99

5.2. Designacion de un coordinador del proyecto de implantacion del sistema APPCC ..99

5.3. Disefio del proyecto del sistema APPCC...........cocceiiiiiiiiiiiiiiiceceeeeeeee 99
5.4. Redaccion de 1os procedimientos OPEratiVoS . ........ceveeeueeriierrieerieriieenieeieesieeieesaeeas 99
5.5. Implantacion del sistema APPCC..........ccoiiiiiiiiiiiiee e 100




Indice

5.6. Presupuesto ofrecido por €l INZENIETO.....cccuveeeiiieiiieeiiieeiee et 101
6. Capitulo 6: CONCIUSIONES .....ceivuriiiiiieiitieeiiee ettt ettt e et e st e st e e sbteesbeeesbeeeas 103
7. CaPTLUIO 72 ATNIEXOS weveeurieieiiieeiiieeeieeesteeetteeestteestteeeteeessaeessseeessseeensseeensseesssseesssseesseeenns 107
7.1. Anexo 1: FICha tECNICA ....cccueiiiiiiiiiiieiiee e 109
7.2.  Anexo 2: Cuadro de peligros y medidas de control ............ccccceeevvieeniieeniieeniieennne. 110
7.3. Anexo 3: Cuadro de identificacion de peligros (arbol de decisiones)...................... 115
7.4. Anexo 4: Cuadro de gestion de PCCS .......c.ooevviiviiiiiiniiecieecee e 117
7.5. Anexo 5: Hojas de Registro e Informe de No Conformidad...........ccccceeeviveenneenne. 125
8. Capitulo 8: Bibliografia, Webgrafia y Normativa legal ...........ccccoeevvveiriienniieniieeeeeeee, 147







Capitulo 1

Justificacion y Objetivos






Justificacién y Objetivos

La seguridad alimentaria es un concepto asumido por los consumidores que debido a la
legislacién que se le aplica adquiere un mayor peso en la industria del sector al que afecta.

Los requisitos impuestos por los paises compradores de alimentos son, en la actualidad y a
nivel global, cada vez mayores para los productos que adquieren. Lo que se refleja en las
exigencias y acuerdos sanitarios para garantizar la calidad para sus consumidores.

Se puede considerar la calidad como la suma de valores que contiene un producto, como:
presentacion, informacién nutricional, precio, etc. Estos son variables, sin embargo, en los
alimentos, existe un factor de calidad que debe estar siempre presente y que es la inocuidad.

En este marco surge el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico,
APPCC, que constituye, en la actualidad, la mejor herramienta para el logro de la inocuidad

en los alimentos.

Los productos hortofruticolas son alimentos basicos en la dieta humana, pero tienen el
inconveniente de ser perecederos, bien por causas enddgenas (reacciones enziméticas) o bien
por causas exodgenas (agentes fisico-quimicos), por lo que se dispone de ellos durante
periodos cortos de tiempo, siendo ademds en muchos casos el cultivo de caricter estacionario.
La necesidad de disponer de esos productos durante todo el afio, ha llevado desde la
antigiiedad al agricultor a desarrollar una serie de transformaciones o procesos para conseguir
un mayor periodo de utilizacidn de éstos. Por tanto, el objetivo primordial de la conservacién
de alimentos, en si perecederos, es hacerlos imperecederos, mediante la implementacién de
agentes fisicos, quimicos o biolégicos o la combinacién de ellos.

Los métodos de conservacidon fueron en su inicio técnicas sencillas (salado, desecado,
ahumado, edulcorado,...) y su evolucién paulatina los ha convertido en técnicas muy
depuradas, de tal forma que su aplicacion estd restringida al 4mbito industrial: radiaciones,
liofilizacion,...

Puede hacerse una clasificacion general de estos métodos:

e Tratamientos que implican necesariamente la destruccion de microrganismos:

- Tratamiento térmico, que destruye a los microrganismos.

e Tratamientos que no implican necesariamente la destruccién de los microrganismos
como en el caso anterior, ya que al cesar el efecto conservador, se produce la alteracion. Se
incluyen en este grupo:

- Eliminacién de agua: concentracion, deshidratacion y desecacion.

- Empleo de conservantes quimicos.
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- Aumento del contenido de sélidos: adicién de azicar y sal.
- Empleo de bajas temperaturas: congelacion y refrigeracion.
El proceso de transformacion a mermelada es una combinacién de algunos de estos

tratamientos: tratamiento térmico, eliminacién de agua y concentracion de solidos solubles.

En el presente proyecto se realizara la descripcion y el desarrollo de un plan de Analisis de
Peligros y Puntos de Control Critico de una fabrica de produccién de mermelada de fresa,
teniendo en cuenta todos los aspectos y etapas que constituyen dicho proceso desde la
recepcion de las materias primas hasta el almacenamiento previo a la distribucién al cliente
del producto acabado.

De tal manera que la implantacién de dicho plan de Anélisis de Peligros y Puntos de
Control Critico asegure la obtencién de un producto acabado inocuo y seguro para el consumo

de los seres humanos, y por tanto, para su distribucién y comercializacion.
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Sistema APPCC






Sistema APPCC

2.1. Concepto
El sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico, APPCC, establece un
planteamiento cientifico, racional y sistemdtico para la identificacion, la valoracién y el

control de los peligros en los alimentos.

Se establece el concepto “Peligro” como toda cualidad biolégica, fisica o quimica que
puede hacer que un alimento no sea seguro para el consumo, es decir, que exista un riesgo

inminente para la salud del consumidor.

Las caracteristicas principales del sistema APPCC son:

- Base cientifica: los fundamentos cientificos aportan s6lidas garantias de seguridad de
los alimentos.

- Dirigido a la seguridad de los alimentos: su finalidad es garantizar la inocuidad de los
alimentos, no otros aspectos relacionados con la gestion de la calidad.

- Orientacién preventiva: se muestra mds eficaz que los tradicionales controles de
producto final.

- Criterios de prioridad: se centra en los controles que son esenciales para evitar o
eliminar hasta un nivel aceptable los peligros relativos a la inocuidad de los alimentos.

- Cardcter sistematico: exige el cumplimiento de los 7 principios de aplicacion del
sistema APPCC.

- Documentado y verificable: precisa de la existencia de documentos y registros, que
aporten garantias objetivas de aplicacion y eficacia a lo largo del tiempo.

- Dindmico: sujeto a adaptacién a los cambios en los productos y/o procesos de la

empresa alimentaria y susceptible de mejora continua.

El sistema APPCC busca los peligros relacionados con la seguridad de los alimentos
identificando los puntos donde aparecen los peligros més importantes para la seguridad de un
alimento en las distintas etapas del proceso con el objetivo de adoptar las medidas necesarias
para evitar que se produzcan los riesgos provocados por esos peligros, y estableciendo
mecanismos de gestion y control destinados a garantizar la seguridad del producto y su

inocuidad para el consumidor.
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2.2. Historia del APPCC

2.2.1. Origen del término

Anteriormente a la aparicion de los primeros sistemas de control de los que deriva el actual
APPCC, la mayoria de los sistemas de control para la seguridad alimentaria, para comprobar
la inocuidad de los alimentos se basaban en el anélisis del producto final. De esta forma
solamente se podia verificar que los alimentos eran seguros analizando el 100% de éstos.

Por ello surge la necesidad de crear un sistema basado en la prevenciéon que ofreciese un
alto nivel de confianza.

Asi surge el sistema APPCC, cuyo término tiene su origen en la traducciéon modificada de
las siglas inglesas HACCP (Hazard Andlisis and Critical Control Points). En castellano, el
sistema se popularizé bajo las siglas ARICPC (Anélisis de Riesgos e Identificacién y Control
de Puntos Criticos). Actualmente la legislacion ha adoptado el uso de “peligros” como
traduccién mds correcta del inglés de “hazards”, en lugar de riesgos. Esto se debe a que el
término peligro aporta la idea de inminencia mientras que el término riesgo puede no
sugerirla. De esta forma puede definirse peligro como riesgo inminente, y riesgo como
probabilidad de presentacion de un peligro.

El Real Decreto 202/2000, donde se establecen las normas relativas a los manipuladores de
alimentos, unifica las posibles denominaciones bajo la oficial, Andlisis de Peligros y Puntos
de Control Critico, APPCC, como se conoce hoy en dia.

HACCP - ARICPC -> APPCC

2.2.2. Evolucion del sistema

Originalmente, durante la década de 1960, el sistema original, HACCP, fue desarrollado de
forma conjunta por la compaiiia de alimentos Pilsbury, en colaboraciéon con la NASA vy los
laboratorios Natick del ejército de los Estados Unidos, como un sistema de control de la
seguridad microbioldgica de los alimentos utilizados por los astronautas en los primeros
programas de viajes espaciales de la NASA, para garantizar que fueran inocuos y seguros.

Se basé en la técnica de reingenieria conocida como Analisis Modal de Fallos y Efectos,
AMEFE, inicialmente aplicado por los laboratorios Natick, que analiza tanto los posibles fallos
en cada etapa de un proceso, como sus causas y efectos, antes de aplicar mecanismos de
control eficaces. El HACCP realiza el mismo procedimiento sobre los peligros relacionados

con los alimentos.
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En sus comienzos, el sistema contemplaba Unicamente tres de los siete principios que
comprende en la actualidad:
- Identificacién y evaluacion de todos los peligros asociados a los alimentos.
- Identificacién de las distintas fases o procesos en la elaboracién de un alimento en las
que los peligros pueden ser controlados, reducidos o eliminados. Estas fases o procesos
recibieron el nombre de Puntos de Control Critico (PCC).

- Establecimiento de procedimientos de vigilancia de los PCC.

En el afio 1971, se presentd el sistema HACCP durante la Primera Conferencia de
Proteccion Alimentaria, celebrada en Denver, Colorado. En ésta se llegd a la conclusion de
que los controles de calidad vigentes realizados a los productos hasta ese momento, que se
basaban en la inspeccion del producto final, no eran suficientes ni eficientes, sobre todo para
aquellos peligros que acontecian con una baja incidencia. Por ello se consideré necesario
establecer un sistema de cardcter preventivo y mds seguro, basado en evidencias cientificas y
de facil gestion, que examinase el producto con sus componentes y los procesos utilizados, y

asi analizar los fallos que pudieran producirse.

En el afio 1973, la FDA (Food and Drug Administration) impulsé por primera vez un
programa de inspeccion dirigido a la industria de productos envasados de baja acidez, de
forma que todas las industrias de Estados Unidos que elaboraban conservas de setas se
inspeccionaron basdndose en la aplicacion de sistema APPCC. Aunque se trat6 de una
iniciativa pionera en su tiempo, no fue suficientemente valorada, tal vez por entenderse que se
dirigia sobre puntos de control que ya estaban siendo monitorizados, unido a algunos fallos
iniciales de implantacién. En los afos siguientes, la FDA siguié con su propdésito de difundir
la aplicacion del sistema APPCC en la industria alimentaria norteamericana, aunque con poco

éxito.

A mediados de los afios 80 distintas instituciones como la Organizacién Mundial de la
Salud (OMS), la Comisién Internacional de Especificaciones Microbiol6gicas para Alimentos
(ICMSF), la Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos (NAS), el Comité
Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos (NACMCEF), etc., publicaron

informes que impulsaron su aplicacion y desarrollo durante los afios siguientes.
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En el afio 1988, el NACMCF actualiz6 el sistema APPCC y desarrolld el arbol de
decisiones para la determinacién de los Puntos de Control Critico. A su vez, la ICMSF que
tiene entre sus principales objetivos mejorar la seguridad microbiolégica de los alimentos en
el comercio internacional, promocioné la aplicacién del sistema APPCC en las industrias
alimentarias, incluyendo el establecimiento de los PCC1 y los PCC2, con el objetivo de
diferenciar aquellos puntos de control critico en los que el peligro estd completamente
controlado de aquellos otros en los que s6lo podia ser minimizado. Esta distincién en los PCC
fue criticada posteriormente, dado que en la practica esta diferenciacion no se manifestaba de

una forma tan clara y no proporcionaba beneficios en el control de los PCC.

En 1993 se publica la Directiva 93/43/CEE, relativa a la higiene de los productos
alimenticios, con la que se generalizd la necesidad de implantacién de los sistemas de
autocontrol. Esta directiva fue traspuesta al ordenamiento juridico espafiol mediante el Real
Decreto 2207/1995, relativo a la higiene de los productos alimenticios, que desde el momento
de su publicacién impulsé a las administraciones estatal, autondmica y local a la realizacién
de importantes esfuerzos y la adopcion de distintas estrategias ante la nueva situacion

planteada.

También en este afio 1993, la Comision de Codex Alimentarius adopté las directrices para
la aplicacion del sistema APPCC.

El reconocimiento del trabajo de la Comision del Codex Alimentarius resulté reforzado
como referencia mundial en materia relativa a la seguridad de los alimentos a partir del afio
1994 tras la Ronda de Uruguay del Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y Comercio
(GATT), el establecimiento de la Organizaciéon Mundial del Comercio (OMC) en 1995 vy el
Acuerdo de la OMC para la Aplicacién de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias. De este modo,
los paises miembros de la OMC implicados en el comercio de alimentos deben tomar en
consideracion los trabajos de la Comision del Codex Alimentarius y recogerlos en su

ordenamiento sanitario.

En el ano 1997, la Comision del Codex Alimentarius revisé y mejord las Directrices de
aplicacion de sistema APPCC establecidas en el afio 1993, incluyendo los principios en los
que se asienta el sistema y la secuencia logica para su aplicacion. Las principales mejoras que

se incorporaron en la revision tercera del afio 1997 fueron:
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- Terminologia mas amplia y comprensible, para evitar inadecuadas interpretaciones.
Como ejemplos, podemos citar los conceptos de “validaciéon” y “desviacion”.

- Separacion de los principios del sistema APPCC de las Directrices de aplicacion. Los 7
principios deberian ser los requerimientos minimos a satisfacer por el sistema, y las
Directrices desempefiarian un papel de guia de carédcter voluntario, que se podria seguir
con variable fidelidad en funcién de las distintas circunstancias que acontecen en la
produccién de alimentos, teniendo también presente peculiaridades regionales. El
objetivo era aportar flexibilidad en la aplicacion del sistema.

- Mayor protagonismo de las Practicas Correctas de Higiene (Good Hygiene Practices,
GHP) y de las Practicas Correctas de Fabricacion (Good Manufacturing Practices,
GMP), como Prerrequisitos de un sistema APPCC efectivo.

- Importancia del compromiso de la Direccién de las empresas alimentarias, sin el cual la
implantacion y mantenimiento del sistema APPCC resulta ineficaz.

- Indicacién de la utilidad de la aplicacién del método de identificacion de PCC
denominado Arbol de Decisiones, pero aclarando que puede no resultar apropiado en

todos los casos.

También en este afio 1997, el NACMCEF prepar6 una revision de su documento sobre el
sistema APPCC que se adopt6 en el afio 1992, y que coincidia en muchos aspectos con la
revision efectuada por la Comisiéon del Codex Alimentarius. La revision de la NACMCF
reafirmé la validez de los siete principios del sistema, pero con conceptos mas precisos y una
aplicacion mas detallada, incluyendo nuevas secciones sobre los programas de Prerrequisitos

e implantacién y mantenimiento del plan APPCC.

Las Directrices de la Comision del Codex Alimentearius siguen vigentes en la actualidad,
si bien han sido revisadas en el seno del Comité de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius, y las propuestas de actualizacién se adoptaron por la Comision en su vigésimo

sexto periodo de sesiones celebrado en Roma, entre el 30 de junio y el 5 de julio de 2003.

Inicialmente se tenian pocos conocimientos en cuanto a como implantar y verificar el
sistema. Ha sido a lo largo de estos ultimos afios, principalmente, cuando se ha avanzado

considerablemente en su desarrollo, aplicacion e implantacion.
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En el afio 2004 se publican el conjunto de cuatro Reglamentos y dos Directivas Europeas,
denominadas coloquialmente “Paquete de Higiene”, que reforman definitivamente el marco
legislativo en materia de seguridad alimentaria y consolidando el sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos de Control Critico como un sistema de enfoque preventivo, asociado a las

précticas correctas de higiene y el consiguiente control oficial.

En la actualidad el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico, APPCC, es
un método reconocido y aceptado internacionalmente para garantizar la seguridad de los

alimentos.

2.3. Objetivos del sistema APPCC

El objetivo del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico es asegurar, en
la medida de lo posible, la inocuidad de los alimentos potenciando, de esta forma, la salud del
consumidor y la vida util de los alimentos.

Para ello se basa en unos principios bien definidos a nivel internacional que permiten a las
empresas lograr un mejor aprovechamiento de sus recursos dando una respuesta més rapida y
eficaz ante posibles eventualidades.

También es un sistema vivo que permite hacer frente a los nuevos riesgos derivados de la
aparicion de patdgenos emergentes y toxiinfecciones alimentarias derivadas de los cambios en
los habitos y formas de consumo.

Asi, el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico, se desarrolla desde dos
enfoques:

-Prospectivo: se convierte en una herramienta fundamental para la inocuidad de los
alimentos, aplicable a lo largo de toda la cadena agroalimentaria desde la produccién primaria
hasta el consumidor.

-Preventivo: logra anticiparse a los problemas evitando que lleguen a concretarse, lo
que modifica sustancialmente el tradicional enfoque de la inspeccién y el control del producto
final, que ante la apariciéon de un problema, sélo genera acciones tardias, costosas y
generalmente poco efectivas para proteger la salud de los consumidores.

Ademads, el sistema APPCC exige un real compromiso de la direccién de la empresa y de
todo el personal, para lograr una implantacion sélida y eficaz, y con la dindmica necesaria
para ajustarse a los cambios que puedan surgir. La implantacién progresiva de un sistema de

APPCC también requiere la relacion entre la empresa y la Administracién, cuyas
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competencias son ayudar a promover la implementacién del sistema APPCC, capacitar a
inspectores sanitarios para realizar un estudio de su correcto desarrollo y garantizar la

adaptacion del sistema segin las normativas vigentes.

2.4. Prerrequisitos o Planes Generales de Higiene (PGH)

Los prerrequisitos o requisitos previos son un conjunto de propuestas formuladas por el
Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos (NACMCEF).

No se consideran dentro del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico
pero las empresas alimentarias deben ofrecerlos para asegurar la proteccion de los alimentos.
Son una serie de actividades, programas o planes de actuacién, que garantizan una serie de
condiciones de trabajo adecuadas y suficientes para proteger la salud de los consumidores.

Por otra parte, una parte importante del éxito de un sistema de APPCC es tener implantado
previamente un programa de requisitos previos para la seguridad de un producto, de forma

que un sistema APPCC eficaz no puede ser creado en ausencia de estos requisitos previos.

Los principales aspectos que se recogen en los prerrequisitos son:

-Las condiciones de los establecimientos productores: equipos, medios, instalaciones, etc.

-El mantenimiento de los equipos y maquinas.

-La higiene personal y buenas practicas de manipulacién.

-La formacion y capacitacion de los manipuladores.

-La limpieza y la desinfeccion.

-El control de plagas.

-El control de proveedores.

-El control de productos quimicos.

-El control de pardmetros fisico-quimicos y microbioldgicos en el agua potable.

-Las especificaciones documentadas de materias primas, productos finales y materiales de
envase.

-La recepcioén, el almacenamiento y la distribucion.

-La trazabilidad y la recuperacion.

Existen muchos modos para describir y categorizar los programas de requisitos previos
dependiendo de la legislacion que le aplica y el tipo de sector al que la industria alimentaria

pertenece. Una de estas formas es a través de los Planes Generales de Higiene, PGH.

21



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

Estos Planes Generales de Higiene son un conjunto de documentos que,
independientemente del sistema de APPCC, las empresas alimentarias deben ofrecer para la
proteccioén sanitaria de los alimentos.

La correcta aplicacién de estos planes da lugar a condiciones operativas bdsicas para la
producciéon de alimentos inocuos evitando que peligros potenciales de bajo riesgo, se

transformen en peligros graves que afecten la seguridad del alimento que se ha elaborado.

Los tipos fundamentales de Planes Generales de Higiene son:
- Plan de Control de Agua Apta para el Consumo Humano.
- Plan de Limpieza y Desinfeccion.

- Plan de Control de Plagas.

- Plan de Mantenimiento de Instalaciones y Equipos.

- Plan de Control de Trazabilidad.

- Plan de Control de Proveedores y Materias Primas.

- Plan de Formacion y Control de Manipuladores.

Las principales diferencias entre los prerrequisitos y el sistema APPCC son:

-Los prerrequisitos se asocian indirectamente con la seguridad de los alimentos,
mientras que el APPCC se refiere exclusivamente a ésta.

-Los prerrequisitos tienen un alcance general ya que se aplican a todo la planta
elaboradora y varias o todas las lineas de produccion, y el APPCC se aplica para cada uno de
los distintos productos que se elaboren en una planta industrial.

-El no cumplimiento de los prerrequisitos puede representar un peligro que altere la
seguridad alimentaria, mientras que la desviacién de un limite critico, valor maximo o minimo
de un parametro del sistema APPCC, genera necesariamente una accién correctora sobre el

producto.

2.5. Etapas del APPCC

La elaboracion de un plan de APPCC requiere doce etapas destinadas a asegurar la correcta
aplicacion de los siete principios fundamentales del sistema.

Ademads de los mencionados Prerrequisitos o Planes Generales de Higiene, existen cinco
tareas preliminares que deben realizarse antes de aplicar lo que se conoce como los siete

principios del APPCC, que facilitan la implementacion de este sistema.
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Los siete principios del APPCC, junto con las actividades preliminares, engloban la

implantacion y el mantenimiento de un plan APPCC aplicado a un proceso determinado.

2.5.1. Actividades preliminares
Antes de aplicar los principios del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control
Critico, tanto en un producto como en un proceso especifico, es fundamental haber realizado

cinco etapas preliminares.

1. Formar un equipo APPCC.

Consiste en la formacion de un equipo multidisciplinar que tenga el conocimiento técnico
especializado para desarrollar un plan de APPCC.

Debe estar compuesto por varias personas que aporten experiencia y conocimientos, ya que
estard a cargo de elaborar y ejecutar el programa y efectuar su seguimiento. Para ello
recopilardn, seleccionardn y evaluardn datos técnicos, e identificaran los peligros y los puntos
de control critico.

Dentro de los componentes del equipo encontraremos: un jefe de equipo que asegurard que
se aplique correctamente el concepto de APPCC y las actividades programadas; un
especialista con amplios conocimientos del sistema del producto, desempefiando una funcién
esencial en la elaboracion del diagrama de flujo del producto; diversos especialistas, cada uno
de los cuales aportard sus conocimientos en determinados peligros y los riesgos que
acompanan, como, por ejemplo, un microbiélogo, un quimico, un responsable de control de la
calidad, un ingeniero de procesos, etc.; y un equipo temporal formado por personas que
intervienen en el proceso y lo conocen de forma prictica, para que proporcionen los
conocimientos pertinentes, como es el caso de especialistas en el envasado, personal de
distribucién o de produccion, etc.

La direcciéon de la empresa, comprometida con la implementaciéon de un sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico, serd responsable de proporcionar el
presupuesto y recursos necesarios para implantar y mantener con éxito el sistema, y asegurar
que se disponga de conocimientos y competencia especificos que permitan formular un plan

de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico eficaz.

2. Describir el producto y su sistema de distribucidn.
Esta etapa proporcionard un conocimiento lo mas completo posible del producto, todos los

detalles relativos a su composicion y elaboracién, con el fin de identificar todos los posibles
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peligros asociados que puedan ocurrir desde la elaboracion hasta el punto de venta de dicho

producto.

Se elaborard una descripciéon completa del producto, incluso, en algin caso, si fuera

necesario, incluyendo las especificaciones del cliente.

La informacion bésica aportada en la descripcion del producto seré:

Nombre habitual del producto.

Ingredientes empleados: composicion, materias primas, aditivos, etc.

Caracteristicas del producto que sean relevantes para su seguridad: agua disponible
para la proliferacion microbiana, humedad, temperatura de conservacion, pH,
contenido en sal, etc.

Establecer, en lo posible, criterios microbiolégicos para el producto en cuestion asi
como tratamientos estdticos par la destruccién de éstos: tratamientos térmicos,
congelacion, salazon, etc.

Tipo de envasado: botellas de pléstico, tarros de cristal, film de plastico, etc., asi como
el tamafio de los envases utilizados, caracteristicas del cierre, etc.

Tipo de embalajes: cajas de carton, de pléstico, etc., y etiquetas utilizadas. Cuando
proceda deberd incluirse informacion sobre el etiquetado y un ejemplo de la etiqueta.
Condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion.

Recomendaciones de conservacion y uso.

Periodo de vida util del producto o durabilidad del producto, entendida como el tiempo
desde la produccién hasta la fecha de caducidad o consumo preferente.

Tipo y condiciones del transporte, como puede ser temperatura de transporte un

vehiculo propio o ajeno, vehiculo isotermo, frigorifico, etc.

3. Describir el uso esperado y el tipo de consumidor al que va dirigido.

Este paso consta de dos aspectos fundamentales:

Uso del consumidor.

Se refiere al uso normal o previsto que el consumidor hara del producto.

Debe incluir las instrucciones de uso que consten en el etiquetado del producto.

Poblacion de destino.

Se identificara el nicleo de poblacién al que va dirigido el producto, teniendo en cuenta

que el alimento puede ser dirigido al piblico en general o a alglin segmento en particular de la

poblacién.
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Se tendrd muy en cuenta esta consideraciéon cuando se trata de grupos vulnerables de la
poblacién: enfermos, inmunodeprimidos, tercera edad, nifios, etc. Estos sectores de la
poblacién pueden ser factores de riesgo de forma que el uso del producto no sea seguro para

ellos, pudiendo causar graves problemas a su salud.

La descripcion de estos dos aspectos clave (descripcion del producto y descripcién del uso
y consumidor final), puede registrarse de manera conjunta en el mismo formulario. No existe
un formulario general para recoger estos datos, sino que su disefio dependerd del tipo de

producto del que se realice la descripcion.

4. Desarrollar un diagrama de flujo que describa globalmente el proceso.

El diagrama de flujo consiste en una secuencia de hechos o fases involucradas a lo largo
del proceso que proporciona una descripcién simple y clara de como se elabora un
determinado producto alimenticio.

Su finalidad es proporcionar una descripciéon simple y clara de todas las operaciones
involucradas en el proceso del producto en cuestion. Abarca todas las etapas del proceso, asi
como los factores que puedan afectar la estabilidad y sanidad del alimento.

Sera desarrollado con minuciosidad como un reflejo exacto del proceso, incluyendo todas
las etapas, desde la recepcion de las materias primas hasta el producto terminado, distribucién

o venta hasta el consumidor final, si se realizase dicha actividad.

Los aspectos a recoger en el diagrama de flujo son:

- Todas las etapas de la produccion.

- Entradas, salidas y flujos de materias primas, materiales, envases, subproductos y
residuos, etc.

- Datos de los tratamientos aplicados: tiempos, temperaturas, humedad relativa, etc.

- Datos importantes de conservacién o tratamientos tecnoldgicos para la seguridad del
alimento.

- Condiciones necesarias de almacenamiento.

Es interesante, ademads, para desarrollar la informaciéon comunicada a través del diagrama
de flujo, incluir una explicacién escrita, de manera resumida, de cada fase descrita en el

diagrama, reflejando la descripcion de la realizacion del trabajo, los parametros del proceso,
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la duracion, los tiempos de espera entre etapas, la descripcion de los equipos utilizados, el
lugar donde se realiza y las manipulaciones y personal implicado.

Se pueden incorporar todos los detalles que sean ttiles para la identificacién de los
peligros, pero procurando no incrementar la dificultad del diagrama con puntos de menor
importancia.

Han de evitarse la simbologia técnica o los dibujos complejos que hagan que el diagrama
de flujo no pueda interpretarse con claridad por los responsables de la ejecucion del sistema

de APPCC.

5. Verificar in situ la exactitud del diagrama de flujo.

Una vez elaborado el diagrama de flujo, el equipo APPCC debe comprobar que se ajuste a
la realidad, para verificar si los datos son exactos y completos, efectuando asi las
modificaciones que pudiera necesitar.

Para ello, se comprobard in situ, demostrando su correspondencia exacta con el proceso,
puesto que un error en la confeccion del diagrama significa una desviacion de todo el sistema
de APPCC que se apoya es ese diagrama de flujo.

Dicho diagrama se modificard cada vez que lo haga el proceso productivo, reflejando, por
escrito, dichas modificaciones. Asi serd permanentemente un fiel reflejo de la actividad

productiva de la industria.

2.5.2. Principios del sistema
Una vez completados los cinco pasos preliminares al establecimiento del APPCC, y
disponiendo de la informacién relativa a un producto especifico y procedente de una tnica
fuente, el equipo debe de enfrentarse a los principios establecidos en un plan de andlisis de

Peligros y Puntos de Control Critico.

1.  Enumeracién de todos los posibles peligros, ejecucion de un andlisis de peligros y

estudio de las medidas para controlar los peligros identificados.

El andlisis de peligros es el primer principio del APPCC y es uno de los pasos mads
importantes del sistema, puesto que realizar un andlisis de peligros inadecuado conlleva un
mal desarrollo del plan de APPCC.

Un peligro se define como un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento

que puede causar un efecto adverso para la salud.
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La finalidad del andlisis es identificar cudles son los peligros que, por su naturaleza, resulta

indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para producir un alimento inocuo.

El andlisis de peligros consta de una serie de etapas:
1.1 Identificacion de los posibles peligros.
Consiste en la identificacion de todos los posibles peligros, biolégicos, quimicos y fisicos,
asociados al producto en todas las fases de su elaboracion, desde la produccién primaria hasta

el consumo, pasando por las etapas de elaboracién, fabricacién y distribucion.

1.2 Medidas de control.
Deben considerarse qué medidas de control existen, si la hay, que puedan aplicarse para
controlar cada peligro identificado.
Estas medidas de control son las acciones que pueden ejecutarse para prevenir o eliminar
un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
Quiza sea preciso adoptar mas de una medida para controlar un peligro especifico, pero es

probable que mas de un peligro pueda ser controlado con una determinada medida de control.

1.3 Evaluar el riesgo potencial.

Se evalia la importancia o riesgo potencial de cada uno de los peligros, considerando la
probabilidad de que ocurra y su gravedad.

De esta forma se calcula:

Riesgo = Gravedad x Probabilidad

Donde entendemos:

Gravedad: el grado de las consecuencias que puede traer consigo un peligro.

Riesgo: la probabilidad de que se produzca un peligro en el alimento.

Asi, s6lo se tendrdn en cuenta los peligros en los que sea esencial su prevencion,
eliminacién o reduccidn a niveles aceptables para la produccion de alimentos inocuos.

Los peligros con baja probabilidad de que ocurran o de escasa gravedad no deben ser
objeto de un andlisis de APPCC, sino que, en su caso, serdan considerados dentro de los

programas de requisitos previos.
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2. Determinacién de los Puntos de Control Critico (PCC).

En esta etapa se determinan los puntos o fases de operacion que pueden controlarse para
eliminar o reducir a niveles aceptables un peligro que afecte a la inocuidad de los alimentos,
es decir, se determinan los Puntos de Control Critico, PCC'’s.

Han de recorrerse una por una todas las etapas del diagrama de flujo de producto,
estudiando la importancia de cada uno de los peligros identificados. No todas las fases van a
considerarse PCC, sélo aquellas cuyo control suprima o elimine los peligros. Ademds, para
que una fase pueda considerarse PCC, es condicién indispensable que pueda actuarse sobre
ella.

Para llevar a cabo este paso, el Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en
Alimentos (NACMCF) desarrollé6 un arbol de decisiones, que mds tarde se incorpord al
Codex Alimentarius y a otros organismos de documentacién y legislacion alimentaria,
consistente en una serie de preguntas a realizar para cada fase o punto del proceso, en un
orden determinado, cuyo resultado determina si el peligro en cuestion es realmente un Punto
de Control Critico o no, evitando asi un nimero innecesario de ellos, y asegurando la

inocuidad del producto.
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El arbol de decisiones es:

[1". (Existe una o varias medidas preventivas de control?]

SI

Modificar la fase proceso
o producto

v
(Se necesita control en esta fase

(<)
por razén de inocuidad? @

——> No es un PCC - Parar

2°. ;Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

—®

3°. ;Podria el peligro identificado producir una contaminacién
superior a los niveles aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables?

——> No es un PCC = Parar

4°, ; Se eliminaran los peligros identificados o se reducird su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

—/

No es un PCC = Parar

1°. (Existe una o varias medidas de control?

v

@ >/Punt0 de Control CriticD

.

Con esta pregunta determinamos si se podria utilizar una medida de control en la fase

seleccionada o en cualquier otra del proceso, con el fin de controlar el peligro identificado.

Si la respuesta es:

Si: deben describirse las medidas de control que se utilizan y continuar con la siguiente

pregunta del arbol de decisiones.

No: hay que preguntarse si es necesario controlar esta etapa para la seguridad del

producto:
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o En caso afirmativo, debe establecerse la manera en que le peligro identificado
serd controlado antes, durante o después del proceso de fabricacion.

o En caso negativo, no se trata de un Punto de Control Critico, ya que no es
necesario el control para la seguridad del producto. El arbol de decisiones

termina aqui para este peligro, pudiendo proseguir con el siguiente.

2°. (Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable
la posible presencia de un peligro?

Los niveles aceptables e inaceptables deben definirse dentro de los objetivos globales que
persigue la identificacion de los PCC en el plan de APPCC.

Si la respuesta es:

- Si: esta fase se establece automdticamente como un PCC.

- No: proseguiremos con la siguiente pregunta del arbol de decisiones.

3° (Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables?

Con esta pregunta sabremos si es probable que el peligro tenga un efecto sobre la
inocuidad del producto.

Se refiere tanto a la probabilidad como a la gravedad. Por lo que la respuesta conlleva
emitir un juicio, evaluando el riesgo, en base a toda la informacién recopilada.

Si la respuesta es:

- Si: continuaremos con la siguiente pregunta del arbol de decisiones.

- No: el peligro en cuestion no es un Punto de Control Critico, por lo que termina aqui el

cuestionario para dicho peligro.

4°. ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior?

Con esta pregunta identificamos los peligros que reconocidamente representan una
amenaza para la salud de los consumidores o que podrian aumentar hasta un nivel inaceptable,
y que serdn controlados en una etapa posterior del proceso.

Si la respuesta es:

- Si: implica que se ha previsto una o mds operaciones posteriores que eliminaran el

peligro identificado o lo reducirdn a un nivel aceptable. Asi, esta fase no es un Punto de

Control Critico, por lo que el arbol de decisiones termina aqui para este peligro. Sin
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embargo, es necesario que se identifique la etapa o etapas posteriores que controlaran
el peligro.

- No: quiere decir que no se ha previsto una operaciéon posterior en el proceso para
controlar este peligro identificado, y esta fase especifica del proceso se trata de un

PCC.

3. Establecimiento de limites criticos para cada Punto de Control Critico.

La finalidad de este principio es establecer los limites criticos a través de niveles y
tolerancias indicativos que aseguren que los PCC estdn bajo control.

Los limites criticos establecen la diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable, tomando en
cuenta los peligros que un alimento puede generar al consumidor. No son mds que valores del
proceso productivo que no deben ser rebasados. En caso de superar el limite critico se debe
realizar una medida correctora para volver a recuperar el control.

Los limites criticos pueden hacer referencia a caracteristicas del proceso de naturaleza:

- Fisica: temperatura, tiempo, dimensiones, etc.

- Quimica: actividad de agua, contenido de conservantes, pH, concentraciones de sal, de

cloro, etc.

- Sensorial: aspecto, textura, etc.

El hecho de que estos pardmetros se mantengan dentro de ciertos limites hace posible
mantener la inocuidad del producto.

Cada punto critico debe tener, al menos, un limite critico. Si el punto critico estd definido
por varios parametros, cada uno de ellos debera tener un limite critico.

El establecimiento de limites criticos puede obedecer a la necesidad de satisfacer
exigencias de las regulaciones gubernamentales, normas de la empresa, observacién de
resultados basados en datos cientificos, etc.

Para ayudar a fijar estos limites, se pueden utilizar fuentes de informacion externas con el
objeto de aumentar los conocimientos propios. Dichas fuentes pueden ser revisiones
bibliograficas y publicaciones cientificas, normas legales, estdndares y comités técnicos
sectoriales, resultados de investigaciones o estudios propios, planes de APPCC genéricos,

instrucciones de los fabricantes del equipo y/o consultores externos.

4.  Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada Punto de Control Critico.
Con este principio establecemos un sistema de vigilancia para asegurar que se controlan

los puntos de control critico confirmando que se cumplen los limites criticos para cada uno de
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ellos, a partir de observaciones y mediciones, proporcionando asi alimentos higiénicamente
seguros para el consumidor.

El sistema de vigilancia debe ser capaz de detectar una pérdida de control en un PCC y
facilitar la informacién con rapidez para que se adopten las medidas correctoras oportunas y
recuperar el control del proceso de manera que se prevenga o se reduzca al minimo la pérdida
de producto.

El método de vigilancia elegido siempre va orientado a controlar el proceso, no el
producto.

Las mediciones mdas frecuentes son criterios fisico-quimicos: tiempo, temperatura,
contenido en humedad, etc.; observaciones visuales: es un método simple, pero proporciona
resultados rapidos y permite actuar con rapidez; y estudios microbiolégicos.

En el sistema de vigilancia que se disponga, se debe establecer los siguientes datos:

- Qué se vigilard: se determina qué caracteristica del producto o del proceso se medir4,

para determinar su conformidad con un limite critico.

- Coémo se vigilara: se refiere al tipo y procedimiento de vigilancia, como puede ser
realizar observaciones (suciedad visible, condiciones de almacenamiento, etc.) o
mediciones rapidas y sencillas (pH, temperaturas, tiempos, etc.).

- Quién vigilara: debe existir una persona responsable de llevar a cabo la vigilancia, ésta
ademds debe poseer los conocimientos suficientes para aplicar las medidas correctoras
si son necesarias.

- Cuéndo vigilara: se definird el momento y la frecuencia de vigilancia. Siempre que sea
posible, la vigilancia seré de tipo continuo, proporcionando informacién en tiempo real.

- Registros de vigilancia: todos los registros de vigilancia deben ser firmados por la
persona que los realiza y por el responsable de su revision.

Si la vigilancia demuestra una tendencia hacia la falta de control en un PCC, se puede

tomar la iniciativa de prevenirla antes de que se exceda el limite critico. Para ello se pueden
implementar limites operacionales, que son alcanzados antes de superar los limites criticos,

siendo mas restrictivos. Su funcion es evitar desviaciones rutinarias de los limites criticos.

Limite critico
Limite operacional
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5. Establecimiento de medidas correctoras.

Con este principio se establecen las medidas correctoras que deberdn aplicarse cuando los
resultados de la vigilancia indiquen una tendencia hacia la pérdida de control de un PCC. Esto
puede ocurrir a través de la identificacién de una desviacién de un limite critico.

Las medidas correctoras deberan tener en cuenta la situacion mdas desfavorable posible,
pero también deberdn basarse en la evaluacion de los peligros, asi como en el uso final del
producto.

Después de haber realizado una accién correctora, debe verificarse que todo vuelve a estar
bajo control.

Las medidas correctoras se aplican para:

- Corregir y eliminar la causa de la desviacion.

- Restaurar y verificar el control del proceso.

- Identificar y disponer del alimento producido durante la desviacion del proceso.

- Determinar el destino de este alimento, pudiendo ser el reproceso del producto para

hacerlo inocuo, la reclasificacién para otras aplicaciones, el rechazo para el consumo
humano o su destrucciéon. En ningin caso debe liberarse a la comercializacion

alimentos que no ofrezcan garantias de inocuidad.

6.  Establecimiento de procedimientos de verificacion.

Estableciendo procedimientos de verificacién, que incluyan pruebas o procedimientos
suplementarios, se confirmara que el sistema APPCC es realmente eficaz.

Se trata de verificar el plan de APPCC en su totalidad, por parte del equipo responsable de
la empresa o por empresas subcontratadas, con el fin de determinar la idoneidad de los puntos
de control critico, comprobar la eficacia de las medidas de control y de verificar la amplitud y
eficacia de la vigilancia.

La verificacion se efectuard de forma periddica para perfeccionar el sistema o para revisar
algin cambio que haya sido introducido en anteriores verificaciones. También puede hacerse

sin previo aviso para asegurar que se estd trabajando bajo control.

No existe una unica forma de verificar un sistema, de hecho, se puede realizar a través de
diversas actividades como pueden ser:

- Tomar muestras para analizarlas mediante un método distinto del utilizado en la

vigilancia, confirmando que el plan estd bajo control y que el producto cumple las

especificaciones de los clientes.
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- Interrogar al personal, especialmente a los encargados de vigilar los PCC.

- Observar las operaciones en los PCC.

- Calibrar los equipos.

- Revisar los registros de los PCC.

- Examinar las desviaciones producidas y las medidas correctoras aplicadas.

- Realizar planes de auditoria interna del sistema para mantener actualizado el plan de

APPCC, ésta constituye una actividad esencial de verificacion.

Las actividades de verificacién indicaran:

- Qué se hace para verificar el sistema, indicando el tipo de método, ensayos, etc.

- Coémo se va a verificar, describiendo cada procedimiento de verificacion que se lleve a
cabo.

- Quién es el responsable de cada verificacion.

- Cuéndo se realizaré la verificacion.

- Las actividades de reevaluaciéon del plan, siempre que se produzcan cambios que

puedan afectar a la seguridad del producto o bien de forma periddica.

7.  Establecimiento de un sistema de documentacion y registro.

Se establecerd la documentacidon que se originard a consecuencia de la implantacién del
sistema de APPCC, pertinente a todos los procedimientos y los registros de los datos de las
fases del sistema.

La documentacion del sistema de APPCC debe recopilarse de forma que contenga tanto los
documentos de los que consta el estudio de APPCC original, como los procedimientos que
describen los procesos, la identificacién de peligros, la seleccién de limites criticos, de las
medidas de control, vigilancia, desviaciones y medidas correctoras llevadas a cabo,
modificaciones introducidas en el sistema y los resultados de las verificaciones asi como los
informes de las reuniones realizadas. También es importante que figuren las actividades
preliminares y los Planes Generales de Higiene.

Los registros a cumplimentar, archivar y mantener son parte esencial de todo sistema de
APPCC. Con ellos se demuestra que se han seguido los procedimientos correctos, desde el
comienzo hasta el final del proceso, dejando constancia del cumplimiento de los limites
criticos fijados y pudiendo darles uso para identificar aspectos problematicos.

Los registros deben guardarse durante un periodo de tiempo que depende de la vida qtil del

producto.
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3.1. Descripcion del producto: Mermelada

3.1.1. Definicion y caracteristicas generales

La Norma General del Codex para los Aditivos Alimentarios (Codex Stan 192-1995)
clasifica la mermelada dentro de la categoria 4.1.2.5. Confituras, jaleas y mermeladas y la
define como una pasta de fruta espesa y para untar preparada con la fruta entera, la pulpa, o
el puré de fruta (normalmente citricos) que se ha hervido con azicar para espesarla, y a la
que puede anadirse pectina y trozos de fruta y trozos de piel de fruta. Comprende los
productos similares dietéticos elaborados con edulcorantes de gran intensidad no

nutritivos.

En la Norma del Codex para Confituras, Jaleas y Mermeladas (Codex Stan 296-2009)
encontramos que la mermelada de fresa se incluye dentro de la subcategoria de
“Mermelada sin frutos citricos”, que se define como el producto preparado por cocimiento
de fruta(s) entera(s), en trozos o machacadas mezcladas con productos alimentarios que
confieren un sabor dulce hasta obtener un producto semiliquido o espeso/viscoso.

Dicha Norma establece que la cantidad de fruta utilizada como ingrediente en el
producto terminado no deberd ser menor al 30% y el contenido de sélidos solubles debera
estar entre el 40 - 65%.

Por otro lado estipula los requisitos generales en cuanto a criterios de calidad que el
producto final debera tener. Estos requisitos generales son:

- Consistencia gelatinosa adecuada, con el color y el sabor apropiados para el tipo o
clase de fruta utilizada como ingrediente en la preparaciéon de la mezcla, tomando en
cuenta cualquier sabor impartido por ingredientes facultativos o por cualquier colorante
permitido utilizado.

- El producto debera estar exento de materiales defectuosos normalmente asociados con

las frutas.

3.1.2. Materias primas utilizadas y su implicacién en el proceso
La moderna y cientifica elaboracién de la mermelada se basa en las leyes que gobiernan
la formacion del gel, siendo los principales factores responsables el azicar, la pectina y el

acido.
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Un gel es una red tridimensional continua de moléculas o particulas (de la misma
manera que son los cristales, las emulsiones o los agregados moleculares) que engloba un
gran volumen de la fase liquida continua, de forma muy similar a como lo hace una
esponja. En muchos alimentos, el gel estd constituido por moléculas de un polimero
(polisacarido y/o proteina) o por fibrillas formadas a partir de moléculas de polimeros
unidas en las zonas de unién por enlaces de hidrégeno, asociaciones hidrofébicas (fuerzas
de Van der Waals), fuerzas idnicas, o enlaces covalentes; y la fase liquida es una solucién
acuosa de solutos de bajo peso molecular y porciones de las cadenas de polimeros.

Los geles poseen caracteristicas tanto de los s6lidos como de los liquidos cuando las
moléculas de polimero y las fibrillas formadas a partir de ellas, interaccionan a lo largo de
porciones de sus cadenas para formar zonas de unidén, asi la red tridimensional, una
solucién fluida cambia para ser un material que posee estructura del tipo de la de la esponja
y que puede mantener su forma. La estructura de la red tridimensional ofrece una
resistencia significativa a las fuerzas aplicadas sobre ellas, comportidndose en ciertos
aspectos como un sélido eldstico. Sin embargo, la fase continua liquida, en la que las
moléculas son completamente méviles hacen que el gel sea menos rigido que un sélido
ordinario, lo que hace que se comporte en ciertos aspectos como un liquido viscoso. La
consecuencia de todo esto es que un gel es un semisdlido visco-eldstico, lo que significa
que la respuesta de un gel a las fuerzas que se aplican sobre él es en parte caracteristica de
un soélido eldstico y en parte caracteristica de un sélido viscoso.

A pesar de que los materiales del tipo de los geles o de los bédlsamos pueden ser
formados por altas concentraciones de particulas para formar un verdadero gel, las
moléculas de polimero o los agregados de moléculas deben encontrarse primero en
solucién, y después salir parcialmente de la solucién en las zonas de unién para formar la

estructura de la red tridimensional del gel.

3.1.2.1. Pectina
La pectina (E-440) utilizada como agente gelificante, estabilizador y espesante en este
proceso estd aprobada como aditivo alimentario en el Cuadro III de la Norma General del
Codex para Aditivos Alimentarios (Codex Stan 192-1995), que hace una relacion de los
aditivos cuyo uso se permite en los alimentos en general, salvo indicacién en contrario (el
Codex Stan 296-2009 no indica lo contrario), de conformidad con las Buenas practicas de

Fabricacién (BPF).
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La pectina utilizada se adquiere en disolucién acuosa de forma que evitamos la

formacion de grumos y por tanto el mal aprovechamiento de esta.

Las pectinas son polisacdridos formados por la polimerizacién del dcido galacturénico,
un derivado 4cido de la galactosa, que sirven como cemento en las paredes celulares de
todos los tejidos de las plantas y tienen la propiedad dnica de formar geles extendibles en
presencia de azucar y dcido, y también en presencia de iones calcio, y se utilizan casi
exclusivamente en este tipo de aplicaciones.

El término pectina, se utiliza normalmente en un sentido genérico para designar las
preparaciones de galacturonoglicanos hidrosolubles, con contenidos de grupos metiléster y
grados de neutralizacion variables, que son capaces de formar geles.

En todas las pectinas naturales, algunos de los grupos carboxilos estdn en forma de
grupos metiléster. Dependiendo de las condiciones de aislamiento, los grupos carboxilicos
libres restantes pueden estar parcial o totalmente neutralizados, es decir como grupos
carboxilato sédico, potdsico o0 aménico.

Por definicidn, las preparaciones en las que mds de la mitad de los grupos carboxilicos
estdn en forma de grupos metiléster (-COOCH3) son clasificadas como pectinas de alto
metoxilo (HM). Los grupos carboxilicos no esterificados estardn presentes como una
mezcla de libres (-COOH) y en forma de sal (-COONa). Las preparaciones en las que
menos de la mitad de los grupos carboxilicos estdn en forma de grupos metiléster se
denominan pectinas de bajo metoxilo (LM).

El porcentaje de grupos carboxilicos esterificados con metanol es el grado de
esterificacion (GE) y afecta a las propiedades gelificantes de la pectina. La estructura
ilustrada aqui tiene tres metilésteres (-COOCH3) por cada dos grupos carboxilos (-COOH).
Esto corresponde a un 60% de esterificacion o una pectina GE-60.

COOCH, COOH COOCH, COOCH, COOH
0 0 0 0 0
H H H H H H H H H o
0 OH H o OH H o OH H 0 OH H o OH H 0
H H H H H
H OH H OH H OH H OH H OH

El tratamiento de una preparacion de pectina con amoniaco disuelto en metanol
convierte algunos de los grupos metiléster en grupos carboxamida (15-25 %). En el

proceso se forma una pectina LM; estos productos se conocen como pectinas LM-amidas.
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La estructura principal y clave de todas las moléculas de pectina es una cadena lineal de
unidades de acido a-D-galactopiranosilurénico unidas por enlaces glicosidicos (1-4) a la
cual estdn unidos contenidos variables de grupos metiléster. Azicares neutros, sobretodo
L-ramnosa, estdn también presentes, en las pectinas extraidas de citricos y manzanas. Las
unidades a-L-ramnopiranosilo estdn insertadas en la cadena de polisacarido a intervalos
bastante regulares.

Estas unidades de a-L-ramnopiranosilo pueden conferir a la estructura las
irregularidades necesarias para limitar el tamafio de las zonas de unién y, por tanto, la
gelificacion efectiva.

Algunas pectinas contienen cadenas arabinogalactanas altamente ramificadas y/o cortas
cadenas de unidades de D-xilosa unidas por enlaces covalentes. La presencia de cadenas
laterales puede ser también un factor limitante de la longitud de las zonas de unién y de la
asociacion de cadenas.

Estos tipos de union (que son la causa de formacién del gel) se forman entre cadenas de
pectinas regulares y no ramificadas cuando se eliminan las cargas negativas de los grupos
carboxilato (por adicién de 4cido), cuando se reduce la hidratacién de las moléculas (por
adicién de un cosoluto, casi siempre un azucar a la solucién de pectina HM) y/o cuando las

cadenas de polimero de 4cido pectinico se unen mediante puentes de cationes calcio.

HM pectin LM pectin
gelation mechanism gelation mechanism
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- Propiedades de las pectinas que determinan la formacion del gel.

Las soluciones de pectina gelifican cuando se encuentra presente también la cantidad
suficiente de acido y azicar. Puesto que el pH de la solucion de pectina disminuye, los
grupos carboxilato altamente hidratados y cargados se convierten en grupos carboxilicos
no cargados y solo ligeramente hidratados. Como resultado de ello, las moléculas de

polimero pueden ahora asociarse a lo largo de porciones de su longitud formando zonas de
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unién y por tanto una red de cadenas que atrapa la solucion acuosa de las moléculas de
soluto. La formacién de zonas de unién es favorecida por la presencia de una alta
concentracion de azucar, que compite por el agua de hidratacién y reduce la solvatacion de
las cadenas, permitiendo asi que interaccionen entre ellas.

Las soluciones de pectina LM gelifican solo en presencia de cationes divalentes, los
cuales dan lugar a la formacién de puentes de entrecruzamiento. El incremento de la
concentracion de esos cationes, aumenta la temperatura de gelificacion y la fuerza del gel.
La pectina LM, puesto que no requiere azucar para la gelificacion, es utilizada para
fabricar mermeladas dietéticas.

El grado de metilacién no es la Unica propiedad determinante de la capacidad de las
pectinas para formar geles, que depende también de otras circunstancias tales como el
tamaino de la molécula (bastante dificil de determinar); las pectinas comerciales se evalian
en términos de «grados de pectinax», por lo que se entiende el nimero de partes de azicar,
por cada una de pectina, que formard un gel de una dureza adecuada bajo condiciones
estudiadas.

La continuidad de la red de pectina y la densidad de sus fibras estdn determinadas por la
concentracion de pectina. Una concentracion mds alta hace que las fibras sean mds
compactas.

Se admite hoy que para que se forme un gel adecuado se precisa un cociente 4dcido
péctico/azucar adecuado. El resultado de las numerosas investigaciones realizadas en este
campo demuestra que conviene ajustar la acidez y la cantidad de pectina para que se
requiera menos azucar. Sin embargo la rigidez de esta estructura es determinada por la
concentracion de azucar y la acidez. El dcido endurece las fibras de la red, pero si la acidez
es mas alta de la debida, afecta a su elasticidad y, o bien resulta una mermelada dura, o
bien destruye la estructura, debido a la descomposicién de la pectina o a su hidrélisis. Una
acidez baja provoca fibras débiles, que no son capaces de soportar el azicar, y da lugar a
una mermelada poco firme.

La formacion de gel tiene lugar solamente, dentro de cierto limite en la concentracién
de iones de hidrogeno, y la acidez 6ptima para mermeladas es alcanzada con un pH 3. La
concentracion 6ptima de azicar estd situada alrededor del 67,5 por 100; sin embargo, es
posible elaborar mermeladas con un contenido elevado de pectina y dcido, comprendiendo
menos del 60 por 100 de azicar, como es el caso del presente proyecto, ya que

concentraciones demasiado elevadas de azdcar originan también mermeladas de una
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consistencia pegajosa. Ademads, la cantidad de pectina necesaria para formar un gel
depende, en gran parte, de la calidad de la propia pectina.
El incremento de la acidez en un 0,1 a 1,7 % permite ahorrar casi un 20 % de azucar.
Igual sucede con la pectina: dentro de ciertos limites (0,5-1,5 % de pectina), cuanto
mayor sea el porcentaje de pectina en la fruta (pulpa o jugo) menor es la cantidad de aziicar

requerida para formar el gel.

3.1.2.2. Azdcar
Segtn la Norma “Codex Stan 296-2009” los productos alimentarios que confieren un
sabor dulce, forman parte de los ingredientes basicos de la elaboracién de mermeladas.
Estos productos pueden pertenecer a una de las siguientes categorias:
a) Todos los azicares segin se definen en la Norma del Codex para los Azucares
(CODEX STAN 212-1999)
b) Azicares extraidos de frutas (azicares de fruta)
¢) Jarabe de fructosa
d) Azicar morena
e) Miel segiin se define en la Norma del Codex para la Miel (CODEX STAN 12-
1981).

El azicar empleado en este proceso (obtenido de la remolacha) entra dentro de la
categoria a), en cuya norma se denomina Azucar blanco y se define como sacarosa
purificada y cristalizada (sucrosa) con una polarizacion no menor de 99,7°Z.

El azicar utilizado en el se adquiere en bolsas herméticas ya que, un aspecto clave para
la buena conservacion del azucar es el control de la humedad, pues los azicares con alto

contenido en humedad tienen tendencia a exudar.

Durante la fase de coccién la sacarosa sufre un cambio quimico conocido como la
Inversion del Azicar. Los azicares de remolacha son no reductores. Sin embargo cuando
se hierven con &cido o se tratan con algunas enzimas, la sacarosa se convierte en dos
azucares reductores, es decir, en partes iguales de dextrosa y levulosa, y se denomina
entonces azucar invertido. La sacarosa tiene un peso molecular de 342 y el azicar invertido

de 360, siendo la diferencia de 18 el peso molecular del agua.

42



Descripcidn de la Industria

Durante el proceso de inversion, una molécula de agua se incorpora en los azicares;
ésta es la razén porque 95 partes de sacarosa producen 100 partes de azicar invertido. El
grado de inversion estd influenciado por tres factores:

- El pH de la mezcla.

- Temperatura de coccidn.

- Tiempo de coccidn.

El azicar invertido retarda o impide la cristalizacién de la sacarosa en la mermelada,
resultando por lo tanto, esencial para la buena conservacion del producto el mantener un
equilibrio entre la sacarosa y el azucar invertido. Una baja inversiéon puede provocar la
cristalizacion del azicar de remolacha, y una elevada o total inversion, la granulacién de la
dextrosa. Como norma, la cantidad de azdcar invertido en una mermelada debe ser menor
que la cantidad de sacarosa presente. El porcentaje Optimo de azucar invertido estd
comprendido entre el 35 y el 40 por 100 del azucar y total en la mermelada. Como las
frutas difieren en acidez, el mantener cifras estables de azucar invertido crea dificultades
en el control de la reduccion. La acidez del fruto se puede regular y mantener en una
posicion 6ptima de alrededor de pH 3. La baja acidez se eleva por adicién de acido o
azucar pre-invertido de alta acidez, o si es alta reguldndola mediante el empleo de sales

tampon.

3.1.2.3. Acido
El &cido citrico (E-330) utilizado como regulador de la acidez en este proceso estd
aprobado como aditivo alimentario en el Cuadro III de la Norma General del Codex para
Aditivos Alimentarios (Codex Stan 192-1995), que hace una relacién de los aditivos cuyo
uso se permite en los alimentos en general, salvo indicacién en contrario (el Codex Stan

296-2009 no indica lo contrario), de conformidad con las Buenas practicas de Fabricacion

(BPF).

El 4cido citrico se adquiere en solucién al 50% y su almacenamiento y conservacion

debe ser a una temperatura superior a 0°C para evitar la cristalizacion de las sales del acido.

Anteriormente se ha discutido la influencia de los dcidos sobre la formacién del gel y la
inversion del azicar, pero el dcido es importante no solamente para estos dos aspectos, sino

también para conferir brillo al color de la mermelada, pudiendo mejorar el sabor.
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El valor de pH de la fresa que se va a utilizar son aproximadamente 3,4 y esta baja
acidez del fruto se eleva por la adiciéon de acido citrico hasta el valor optimo para el

proceso establecido de pH 3.

3.1.2.4. Fresa

Las Fresas y los Fresones (Fragaria xananassa) pertenecen a la familia de las Rosédceas y
a su vez, al género de las Fragarias.

Se trata de un fruto en forma acorazonada, conica en algunas ocasiones o aplanado en
otras.

Su color es de un rojo intenso cuando estd maduro y la pulpa estd protegida por una
pelicula finisima, siendo ésta de un sabor acidulo y refrescante, muy grato al paladar.
Desprende un perfume inconfundible cuando se encuentra en su punto éptimo de consumo.

Los fresones se calibran tomando como base su seccidn ecuatorial, es decir midiendo su
didmetro. Los calibres mas comercializados van desde los 18 milimetros a los 22
milimetros.

En Espafa las zonas productivas més reconocidas son: Huelva, cuya produccién inunda
los mercados europeos y nacionales; Barcelona, en concreto la comarca del Maresme,
situada en el litoral mediterrdneo; Valencia y Extremadura.

Es un fruto que alcanza gran cotizacidn, los gastos de produccién y recoleccion son muy

altos ya que, requieren mucha mano de obra.

El calor, el transporte y la humedad son sus mayores enemigos, deteriordndose con
suma facilidad debido a su estructura delicada, tierna y poco consistente.

La fruta fresca se adquiere empaquetada en bidones y para su adecuada conservacion,
debido a que es altamente perecedera, es necesario el almacenamiento en camaras

frigorificas, a una temperatura de 2 a 4°C.

3.1.2.5. Otros ingredientes y aditivos
En los productos cubiertos por el Codex Stan 296-2009, se puede utilizar cualquier
ingrediente apropiado de origen vegetal. Estos incluyen frutas, hierbas, especias, nueces
(cacahuetes), bebidas alcohdlicas, aceites esenciales y grasas y aceites comestibles de
origen vegetal (utilizados como agentes antiespumantes) en tanto que no se utilicen para

enmascarar la mala (baja) calidad del producto y engafiar al consumidor.
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En los alimentos regulados por el Codex Stan 296-2009 podridn emplearse reguladores
de acidez, antiespumantes, endurecedores, conservantes y espesantes de conformidad con
el Cuadro 3 de la Norma General del Codex para los Aditivos Alimentarios (CODEX
STAN 192-1995) y las clases de aditivos alimentarios indicadas en dicha Norma, pues
estdn tecnoldgicamente justificadas. Cada clase de aditivo autorizado podrd ser empleado
unicamente para aquellas funciones que se les designa, y dentro de los limites,

especificados.

No se ha previsto la necesidad de la adiciéon de conservantes, debido a que el alto
porcentaje de azucar que llevara el producto producird una presion osmética suficiente para
provocar la salida del agua de las células de los microrganismos presentes; quedando éstos
inactivos.

De igual forma, tampoco se afiadirdn colorantes ni potenciadores de sabor, resultando
de esto un producto mds natural y demandado. Pero una buena conserva debe resultar
atractiva, tanto a la vista como al paladar. Por este motivo el color de una mermelada es un
factor de considerable importancia y, aunque no se necesita ninglin colorante para
mermeladas si el tiempo de coccidn en su preparacion es corto y el calor no excesivo, si se
requiriera por cualquier causa, se procederd a la incorporaciéon de los aditivos que la

legislacion vigente autoriza para tal finalidad.

3.1.3. Defectos en la elaboracion de mermelada

La fabricacion de un producto que estd sujeto a un ndmero elevado de factores
variables, también estd expuesto a sufrir un ndmero elevado de errores. Técnicos
experimentados pueden diagnosticar frecuentemente el defecto sin una investigacion
extensiva. Sin embargo, es mds prudente apoyar el diagnéstico basdndose en hechos
obtenidos por medios mds cientificos. Los factores siguientes deberdn comprobarse en
seguida: contenido en sélidos solubles, acidez libre, valor del pH, porcentaje de inversion,
grado de gelatinizacion, color y sabor.

Aparte de la apreciacion del sabor y el color, que son, en cierto modo, de naturaleza
subjetiva, los nimeros obtenidos podran, en muchos casos, dar valores que servirdn de guia

para averiguar las faltas en la elaboracion.
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El control de los factores anteriormente descritos prevendrd la aparicion de los

siguientes defectos:
3.1.3.1. Mermelada poco firme.

Causas:

1) La coccidn prolongada causa la hidrdlisis de la pectina, dando lugar a un producto de
consistencia como de jarabe.

2) Una acidez demasiado alta tiene un efecto similar, rompe el sistema reticular de la
mermelada, causando sinéresis.

3) Una acidez demasiado baja perjudica a la capacidad de gelatinizacién de la pectina vy,
frecuentemente, impide la formacion de gel.

4) La fruta contiene tampones en forma de sales minerales naturales. Estas sales
retrasan y, si se encuentran en proporciones elevadas, impiden por completo la
gelatinizacion.

5) La carencia general de pectina en la fruta o pulpa de fruta.

6) Demasiado azicar en relacion a la pectina. Férmula mal equilibrada.

7) Un excesivo enfriamiento antes del envasado origina el fendémeno referido

frecuentemente como “rotura de gel”.

3.1.3.2. Sinéresis:
Contraccién que experimentan ciertos geles en reposo por separacién del medio de
dispersion.
Causas:
1) Acidez demasiado elevada.
2) Deficiencia de pectina.
3) Exceso de agua (demasiado baja en sélidos).

4) Exceso de azucar invertido.

3.1.3.3. Cambio de color.
Causas:
1) Coccioén prolongada. Causa la caramelizacion del azicar o afecta a la clorofila, que se
vuelve parda.
2) Insuficiente enfriamiento después del envasado. Se observa frecuentemente cuando

se llenan envases grandes en una sola operacion.
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3) Pulpa descolorida. Se observa con frecuencia cuando se utiliza pulpa de fresas mal
limpiadas. El anhidrido sulfuroso, usualmente enmascara el verdadero color de la pulpa, y
la pérdida de color solamente se pone de manifiesto después de la coccidn.

4) Empleo de tampones en exceso.

5) Contaminacién con metales. Los fosfatos de magnesio y potasio, los oxalatos u otras
sales insolubles de estos metales producen enturbiamiento. El estafio y el hierro y sus sales
pueden originar un aspecto lechoso u oscurecimiento.

6) Causas bioldgicas. Los dafios mecdnicos o una madurez excesiva causan el
pardeamiento de un gran nimero de variedades de fruta. Un tratamiento inicial con una

solucion débil de azicar o salmuera puede impedir este fendmeno.

3.1.3.4. Cristalizacion.

Causas:

1) Una acidez demasiado elevada provoca una excesiva inversion de azucar, dando
lugar a la granulacién de la dextrosa.

2) Una acidez demasiado baja provoca la cristalizacion de la sacarosa.

3) Una prolongada coccidn es causa de una inversion excesiva.

4) La permanencia de la mermelada en los intercambiadores de calor después de
haberse hervido da lugar a una inversién excesiva, provocando la granulaciéon de la

dextrosa.

3.1.3.5. Desarrollo de hongos y crecimiento de levaduras.
Causas:
1) Humedad excesiva en el almacén donde se guarda la mermelada.
2) Contaminacién anterior al cierre de los tarros.
3) Bajo contenido en sélidos solubles del producto (Iimite peligroso: 40%).
4) Contaminacion de las peliculas o membranas utilizadas como tapas de los tarros.

5) Mermelada poco firme (los fermentos pueden crecer en las mermeladas poco firmes).

3.2. Descripcion del proceso industrial
Un sistema ideal de produccién es aquel en el que se puede mantener un continuo flujo

de las materias primas hasta lograr el producto final. Esta continuidad debe aplicarse lo

47



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

mismo al tiempo que al espacio, es decir, las diferentes fases de la produccién deben estar

tan estrechamente enlazadas como sea posible.

Tras la recepcién y verificacion de las materias primas se procede a su almacenamiento
en las instalaciones acondicionadas para cada producto hasta el momento de su utilizacion.
Los bidones de fresa se colocardn en cdmaras frigorificas y, el azdcar, la pectina, el acido
citrico y el material de embalaje (tarros de cristal, tapas de hojalata laqueada, cajas, palets,

etc.) en los almacenes correspondientes.

Es necesario llevar a cabo un tratamiento de preparacion de la fresa, anterior a la
elaboracion de mermelada propiamente dicha. En primer lugar la fruta debe ser lavada con
abundante agua para desprenderla de sustancias indeseables, desinfectada con una solucién
de hipoclorito de sodio de 200 ppm mediante una técnica de aspersion y un dltimo lavado
hasta retirar el desinfectante. Tras estas operaciones se lleva a cabo la eliminacién de
partes de la fruta (pedinculo) no utilizadas en el proceso con maquinaria adecuada para
ello. Después pasa a ser inspeccionada y seleccionada por operarios de linea mientras esta
va pasando en una cinta transportadora. Seguidamente se lleva a cabo el troceado tras el

cual la fruta se traslada al tanque de mezcla.
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El proceso de fabricacién propiamente dicho, se compone de tres fases:
3.2.1. Fase 1: se realiza la elaboracion de la mermelada, desde el mezclado hasta que la

mermelada estd lista para ser envasada.

Fruta troceada @

Mezclado y
precalentamiento

N

Cocido: 1* etapa

A

Cocido: 2° etapa

)

Tubo de
mantenimiento

v

Enfriamiento
pre-envasado

Mermelada pre-
envasado

3.2.1.1. Mezclado de ingredientes

Los distintos ingredientes a excepcion de la fruta, son transportados y dosificados en su
medida correspondiente por un alimentador, la pectina y el 4cido desde sus respectivos
bidones y el azicar desde un silo, hasta los mezcladores. La fruta procedente de la
troceadora alimenta los mezcladores a través de un transportador de hélices.

Las materias primas son mezcladas en dos tanques horizontales de acero inoxidable, que
llevan un eje central provisto de paletas de agitacion. De esta forma conseguimos que la
linea sea continua, pues el proceso se realiza alternativamente, mientras uno de los tanques
estd alimentando la linea, en el otro se estd llevando a cabo la mezcla. La agitacién de la

mezcla de ingredientes es suave, evitando asi romper los trozos de fruta. Ambos depdsitos
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van encamisados en su mitad inferior para permitir un precalentamiento por vapor de unos

60°C que propicie que la mezcla sea realizada de la forma méds homogénea posible.

3.2.1.2. Cocido (1" etapa)

La mezcla es enviada por medio de una bomba lobular a un calentador de paletas
rascadoras donde se eleva la temperatura hasta 90-95°C, temperatura suficientemente
elevada para el tratamiento de este producto, ya que éste tiene un pH inferior a 4,5.

Se alimentard alternativamente de los dos tanques de mezcla, asi siempre habrd un
tanque alimentando a la linea.

El calentador es un cilindro de disefio vertical, donde hay un eje central con paletas
rascadoras. Por otra parte el fluido de calefaccién (vapor), entra por arriba a una camisa
concéntrica a la cdmara de producto, con lo que lo calienta. El producto entra por la parte
inferior y sale por arriba calentado a 95°C. La transmision de calor del vapor al producto se
ve favorecida por la agitacion y rascado de las paletas. La velocidad de giro de las paletas

no superard las 200rpm para no dafiar los trozos de fruta.

3.2.1.3. Cocido (2% etapa)
Entre la primera y la segunda etapa de cocido, durante el traspaso del producto de una
cocedora a otra, se realiza una desaireacion intermedia para eliminar el oxigeno ocluido.
Ya en la segunda cocedera, que se trata de un calentador de paletas rascadoras de
iguales caracteristicas que las del utilizado en la primera etapa de cocido, se termina el

proceso de coccion.

3.2.1.4. Mantenimiento de la temperatura de coccion
Finalizada la operacion descrita anteriormente, la mezcla cocida pasa a un tubo de
mantenimiento durante un periodo de tiempo de 4 a 5 minutos con el objeto de que el
azucar penetre en los espacios de la red de polisacdridos formada, evitando asi fendmenos
de sinéresis en los tarros de mermelada, manteniéndose la temperatura de la mermelada de

90 a 95°C.

3.2.1.5. Enfriamiento pre-envasado
El calentamiento prolongado afecta al aspecto, asi como a la resistencia al
almacenamiento del producto terminado. Después de su descarga de los cocedores, la

mermelada tiene una temperatura superior a 90°C, y como la inversién de azicar es
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influida en gran medida por la temperatura es necesario un sistema de enfriamiento
eficiente, para controlar y comprobar la buena marcha de la fabricacién. Otro factor a
considerar es el peligro de que se produzca un cambio de color a causa de la
caramelizacion. Cuando estdn cerca del punto de gelatinizacion la mermelada debe
enfriarse, pero hay que tener cuidado de no excederse del limite, porque, de lo contrario, el
gel se rompe y la mermelada se coagula.

Una vez cumplido el tiempo de permanencia que la mermelada debe estar en el tubo de
mantenimiento, se procede a su enfriamiento. Por medio de agua de la red, baja la
temperatura del producto hasta 60-70°C, con cuidado de que no se produzca todavia la
gelificacion, que debe tener lugar en el envase.

Esta operacion se realiza en un enfriador de paletas rascadoras, cuyas caracteristicas son
iguales a las de los calentadores de paletas rascadoras, salvo que el caso del enfriador se

utiliza agua fria en lugar de vapor.

Entre el enfriador y la envasadora se coloca un depdsito de regulacién, que debe estar
aislado, con objeto de que no baje la temperatura de la mermelada y comience la
gelificacion de la cual hemos hablado antes. Dicho depésito de regulacion, dispondra de
unas paletas que agitardn a la mermelada para evitar que se formen estratificaciones y
actuard de pulmoén de la linea de envasado de la mermelada. Esta disefiado de forma que si
ocurriese algin problema en la fase de elaboraciéon de la mermelada, la linea de envasado

siguiera con su normal funcionamiento.

3.2.2. Fase 2: se manipulan los envases y se lleva a cabo de forma paralela a la

elaboracion de la mermelada.

A4

Lavado y
esterilizacion de tarros

A4

Secado de tarros

Tarros limpios y
secos
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3.2.2.1. Suministro de tarros y tapas
Los tarros vacios y las tapas se encuentran en un almacén cercano y son transportados

hasta la fase de lavado y esterilizacién mediante una carretilla.

3.2.2.2. Lavado y esterilizacion de tarros y tapas

Antes de proceder al llenado de los tarros se realiza el esterilizado de los mismos. Esta
operacion se efectia en una lavadora de tarros, donde se conducirdn los tarros mediante
una cinta transportadora. Su objetivo es asegurar que los envases estdn exentos de suciedad
y microrganismos, antes de ser llenados. Evitando con este proceso posibles
contaminaciones de la mermelada.

En esta operacion los tarros son sometidos a una limpieza con detergente y la accion de
chorros de agua caliente en una primera zona, con una temperatura de unos 65°C, y

posteriormente a una temperatura de 115°C, con lo que quedan esterilizados.

3.2.2.3. Secado de los tarros y tapas
Los tarros tapas procedentes de la lavadora de envases son conducidos hasta un tinel de
secado mediante una cinta transportadora. Aqui se eliminan los residuos de agua existente
de la operacion anterior, quedando preparados para ser llenados.
Tras el secado, los tarros y tapas son conducidos mediante una cinta transportadora

hacia la maquina llenadora y cerradora de tarros.
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3.2.3. Fase 3: Finalmente, las fases primera y segunda convergen el la tercera fase, en

la cual se realiza, desde el envasado del producto hasta la expedicion de la mermelada.

Mermelada pre-
envasado

Llenado y cerrado de ¢
tarros

)

Tinel de enfriamiento

)

Secado de tarros

)

Etiquetado

y

Empaquetado

2

Paletizado

2

Almacenamiento

3.2.3.1. Llenado y cerrado de los tarros

Tarros limpios y
secos

Vv

Una vez secados los tarros, éstos quedan preparados para ser llenados. La mermelada,
por otro lado, estd preparada en el tanque de regulacion y mediante una bomba lobular serda
dirigida hasta la dosificadora y cerradora de tarros. Asi cuando el producto llega a esta
instalacién es dosificado en la medida justa para llenar los tarros que posteriormente son

cerrados.

3.2.3.2. Enfriamiento post-envasado
Los tarros procedentes de la llenadora y cerradora son conducidos hasta un tinel de
enfriamiento, mediante una cinta transportadora. El fin de este paso, es adaptar el producto
a la temperatura ambiente, en una primera zona los tarros son sometidos a una temperatura
de 50°C y en una segunda zona, a la accion de chorros de agua a la temperatura ambiente,

produciéndose la gelificacion de la mermelada.
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En esta operacién, se produce un vacio interior, ya que el producto se contrae
ligeramente, pero es suficiente para mantener la tapa cerrada herméticamente hasta su
llegada al consumidor.

Las caracteristicas de esta maquina son andlogas a las de la lavadora de tarros de la Fase

2 con la salvedad de la diferencia de temperatura.

3.2.3.3. Secado de tarros
Mediante una cinta trasportadora, los tarros procedentes del tinel de enfriado, son
conducidos hasta un tinel de secado, que actda de forma andloga al utilizado en la Fase 2,

para eliminar el agua existente en los envases.

3.2.3.4. Etiquetado
Los tarros, tras ser secados, son transportados mediante una cinta transportadora hasta
una etiquetadora.
En la etiquetadora se procede a adherir a cada tarro una etiqueta, en la que figuraran
todos los datos que se indican en las Normas del Codex Alimentarius “Codex Stan 296-
2009: Norma del Codex para las confituras, Jaleas y Mermeladas” y “Codex Stan 1-1985:

Norma General para el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados”.

3.2.3.5. Empaquetado y paletizado

Una vez etiquetados los tarros, mediante una cinta transportadora son conducidos hasta
una empaquetadora de cajas de carton. En esta empaquetadora se forma la caja, se llena, se
cierra y precinta.

Las cajas, tras ser cerradas, son conducidas hasta la zona en donde se colocan sobre
palets estandar hasta un total de 4 alturas. Una vez colocada la mercancia correspondiente
a cada palet, se procedera a envolver el conjunto con polietileno retrictil.

Por tultimo, los palets se transportan mediante una carretilla elevadora hasta el almacén

de producto terminado; quedando listo el producto para su expedicion.
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Implantacién del Sistema APPCC en la Industria

4.1. Alcance del sistema

El sistema comprende desde la verificacion del estado de la materia prima en el momento
de su llegada a las instalaciones de la industria hasta el control del envasado y
almacenamiento previos a la distribucién del producto acabado, pasando por todos los

estadios y transformaciones intermedias durante el proceso de fabricacion.

4.2. Prerrequisitos o Planes Generales de Higiene (PHG)

El objetivo de los Planes Generales de Higiene es establecer procedimientos operativos
sobre aspectos basicos de la higiene y sobre determinadas actividades de la empresa.

Su correcto disefio y una adecuada implantacion prictica, permite mantener bajo control
peligros que, de forma reiterada, afectan a distintas fases de la actividad de la industria
alimentaria en la que se aplican.

Los diferentes tipos de Planes de Higiene tienen una estructura comun:

e Objetivo

Cada PHG debe cumplir un objetivo concreto, que se reflejard a lo largo de su desarrollo.

e Responsable del plan

Debe designarse una persona o cargo especifico de la empresa como responsable de cada
PHG, siendo éste el encargado de dar cumplimiento al objetivo, y el responsable de que las
medidas necesarias para ello se lleven a cabo.

¢ Procedimiento de ejecucion

Incluird aquellas acciones que la empresa realice para conseguir el objetivo del PHG: quién
lo lleva a cabo, cudndo (frecuencia), como se ejecuta (productos y/o medios), donde se
registran dichas actuaciones.

¢ Procedimiento de vigilancia y acciones correctoras

Es necesario controlar que el PHG se estd ejecutando de forma adecuada y para, en caso
negativo, realizar acciones correctoras necesarias.

Para ello se establecerd: qué aspectos se han de vigilar, quién realiza la vigilancia, cudndo
y como se llevan a cabo las acciones de vigilancia, donde se registran las actuaciones de
vigilancia, qué acciones correctoras se adoptan, cuidndo y dénde se registran las acciones

correctoras.
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¢ Procedimiento de verificacién

Debe comprobarse periddicamente la eficacia del PHG y, por tanto, la consecucién del
objetivo, mediante el desarrollo de las acciones anteriores, para ello deben contemplarse: qué
aspectos y documentos del plan se utilizaran para verificar éste, quién y cudndo se realizaran
las actividades de verificacion, cdmo se verifica la eficacia del plan (acciones para comprobar
su correcta ejecucion y vigilancia, acciones correctoras, registros...), donde se registran las
actuaciones de verificacion.

Ademas la empresa deberd recoger en cada uno de los planes las medidas de mejora que
correspondan, como consecuencia de los resultados de la verificacion.

® Registros

Todos los registros deben quedar archivados por un periodo minimo de dos afos, salvo que

su normativa especifica indique un plazo superior.

Los Planes de Higiene que se aplican a esta industria son:

Plan de Control de Agua Apta para el Consumo Humano.

El objetivo del Plan de Control de Agua es garantizar que el agua que se utiliza en la
empresa alimentaria no afecta a la salubridad y seguridad de los productos alimenticios.

El agua utilizada en la industria alimentaria para fines de fabricacién, tratamiento,
conservacion o comercializacion de productos o sustancias destinadas al consumo humano,
asi como la utilizada para limpieza de superficies, objetos y materiales en contacto con los
alimentos, debe cumplir los criterios sanitarios de aguas aptas para consumo, segun la
legislacion actual, Real Decreto 140/2003.

Los usos del agua en la industria de la que tratamos son los siguientes:

e Limpieza y desinfeccion general.

¢ Ingrediente.

® Procesos tecnoldgicos de intercambio de calor: mezcladores, tanques de coccién (1* y

2%), tinel de mantenimiento de temperatura, tanque de enfriamiento pre-envasado y
lavado de tarros.

e Uso sanitario.

e [ ucha contra incendios.
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Plan de Limpieza v Desinfeccion.

El objetivo del Plan de Limpieza y Desinfeccion es asegurar que el estado de limpieza y
desinfeccion de locales, equipos y utiles de la empresa alimentaria previenen cualquier
posibilidad de contaminacion.

En el estaran detallados los procedimientos, productos, frecuencia y responsables de la

ejecucion de las tareas de limpieza y desinfeccion de locales, maquinas e instalaciones.

Plan de Control de Plagas.

El objetivo del Plan de Control de Plagas es evitar la existencia de cualquier plaga en la
empresa alimentaria mediante la prevencion y eliminacidn, en su caso, de la actividad de los
vectores de contaminacion.

Debe recoger las medidas de lucha contra insectos y roedores, métodos utilizados,

productos, dosis, frecuencia, puntos de actuacion, etc.

Plan de Mantenimiento de Instalaciones v Equipos.

El objetivo del Plan de Mantenimiento de Instalaciones y Equipos es garantizar que las
instalaciones y equipos usados en la industria alimentaria se mantienen en un estado
apropiado para el uso a que son destinados a fin de evitar cualquier posibilidad de
contaminacion de los alimentos.

Es necesario prever un plan de mantenimiento regular de equipos y maquinaria asi como
instalaciones, incluyendo cdmaras congeladoras y frigorificas, calibrado interno y externo de

los equipos de control como termometros, balanzas, pH-metro, etc.

Plan de Control de Trazabilidad.

Los objetivos del Plan de Control de Trazabilidad son:

e Establecer correspondencias entre el origen del producto, su procesado y su
distribucion.

e Poder identificar y retirar del mercado productos que puedan presentar un riesgo para
la salud de los consumidores, que hayan sido elaborados y transformados por la
empresa.

e Facilitar el seguimiento de todos los procesos y actividades internas sobre las materias
primas, productos intermedios y productos terminados.

® Proporcionar los procedimientos de actuacion en caso de crisis alimentaria.

59



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

La trazabilidad es la capacidad de reconstruir con bastante precision el historial de un
alimento contabilizado desde su nacimiento o a partir de cualquier eslabon de la cadena
alimentaria, hasta los consumidores finales. Este rastreo dota de una garantia al consumidor

ya que permite identificar y registrar cualquier producto.

Plan de Control de Proveedores v Materias Primas.

El objetivo del Plan de Control de Proveedores y Materias Primas es asegurar que los
suministros no incorporen peligros significativos que se mantengan en el alimento tras el
procesado efectuado por la empresa.

Para ello se toman como medidas:

e Establecer el control sobre las materias primas.

¢ Generar y mantener un listado de proveedores homologados.

e Establecer un sistema de seguimiento e inspeccién a los proveedores.

Es muy importante tener una plena seguridad de que los productores de la materia prima
realizan su actividad de forma correcta, teniendo en cuenta todas las prescripciones que les

sean de aplicacion.

Plan de Formacion v Control de Manipuladores.

Los objetivos del Plan de Formacién y Control de Manipuladores son:

e Garantizar que los manipuladores de alimentos disponen de una formacién adecuada en
materia de higiene y seguridad de los alimentos de acuerdo con su actividad laboral, y
que se aplican los conocimientos adquiridos.

e Actualizar y adaptar la formacion al personal segiin las necesidades de la empresa.

La adecuada formacion resulta esencial para garantizar el buen funcionamiento de todo
sistema de autocontrol. Por lo que todas las personas que participen o se relacionen de algin
modo con la aplicacién del sistema de APPCC deben recibir formaciéon adecuada que
garantice la comprension del sistema y la correcta ejecucion de las tareas que en el mismo
tengan encomendadas.

El Real Decreto 202/2000, por el que se establecen las normas relativas a los
manipuladores de alimentos, atribuye a los empresarios del sector alimentario la obligacion de

formar a los manipuladores de alimentos en cuestiones de higiene alimentaria.
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4.3. Etapas de APPCC

4.3.1. Actividades preliminares

Formacion de un equipo APPCC.

El equipo APPCC de la industria de fabricacién de mermelada se encuentra compuesto por

personal que incluye las dreas de:

Direccion: Gerente (Jefe de equipo).

Laboratorio: Responsable de laboratorio.

Area de recepcién de materias primas: Responsable de recepcién de materias primas.
Area de almacenes: Responsable de almacenes.

Area de pre-tratamientos de materias primas: Responsable de pre-tratamientos de
materias primas.

Area de proceso de elaboracién de mermelada: Responsable del proceso de elaboracién
de mermelada.

Area de acondicionamiento de material de envasado: Responsable de
acondicionamiento de material de envasado.

Area de proceso de llenado, etiquetado y empaquetado: Responsable del proceso de
llenado, etiquetado y empaquetado.

Area de calidad: Técnico de calidad.

Equipo temporal de personas que intervienen en el proceso y lo conocen de forma

préctica.

Descripcion del producto.

Nombre del producto

Mermelada de Fresa.

Definicion del producto

Es el producto semiliquido o espeso preparado por coccién y concentraciéon de fresas

sanas, adecuadamente preparadas, y con adicidn de azicares hasta conseguir una consistencia

pastosa o gelatinosa.
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- Ingredientes
Las materias primas y la proporcion de cada una de ellas que intervienen en el proceso de
formacion de la mermelada de fresa son:

Pulpa de fresa 58%

Azicar 40%

Acido citrico 0.45-0.75% (hasta ajustar a pH 3)
Pectina 1%

- Caracteristicas

Las caracteristicas fisicas, quimicas, organolépticas y microbiolégicas a obtener en el
producto terminado son:

Caracteristicas fisico-quimicas

pH:3.0a3.5

°Brix: 45° (+/- 2)

Actividad del agua (ay): 0.75

Pedunculos: < 1 unidad/100g

Caracteristicas organolépticas

Color: rojizo, brillante y atractivo.

Sabor: caracteristicos de la fresa, dulce y ligeramente acido.

Olor: caracteristico de la fresa, agradable.

Consistencia: bien gelificada sin demasiada rigidez.

Caracteristicas microbiologicas

Escherichia coli: < 10 ufc/g

Salmonella: ausenciaen 25 g

Listeria monocytogenes: ausencia en 25 g

Staphylococcus aureus: < 10 ufc/g

Mohos y levaduras: < 50 ufc/g

Se lleva a cabo un CONTROL DE LA ESTABILIDAD: Incubacién del producto 7 dias a
55°C y 21 dias a 32°C.

El producto se considerard estable cuando se cumplen los siguientes puntos:

a) Ausencia de deformacion del envase después del periodo de incubacion.

b) Ausencia de modificaciones de olor, aspecto y textura del producto con respecto a la
muestra testigo.

c) Diferencia del pH < 0.5 unidades en relacion a la muestra testigo.
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- Composicién nutricional (Informacién nutricional promedio sobre 100g de producto

escurrido)

Hidratos de carbono: 45.0 g

Proteinas: 0.5 g

Grasas: 0.0 g

Valor energético: 180 kcal / 765 kJ

% Fruta final: 60%

- Envasado.

Tarro de vidrio transparente de 314 ml de volumen, 165 gramos de peso. Tiene 131 mm de
altura y 67 mm de didmetro en la zona mdas ancha y 63 mm en la boca, y un sistema de cierre
Twist Off.

El sistema de cierre se completa con tapas metdlicas de color blanco cuyas lengiietas se
engarzan con el cuello del tarro de cristal (sistema Twist Off), consiguiendo un cerrado
hermético.

La maquina de llenado se calibrard para llenar los envases al 95% de la capacidad de agua
del envase (90% como minimo segin Codex Stan 296-2009). El método de anélisis del nivel
de llenado de los tarros es mediante pesaje y la aceptacion del lote implica que el nimero de
envases del muestreo que no cumplen los requisitos de llenado minimo, no sea mayor que el
numero de aceptacion del correspondiente plan de muestreo con un nivel de inspeccién de 6,5
(planes de muestreo definidos en la norma Codex Stan 296-2009).

- Condiciones de almacenamiento y transporte

El almacenamiento debe mantenerse a una temperatura baja y estable, controlando la
humedad ambiental (humedad maxima admisible al 80%).

- Vida util

La vida util del producto se estima en 6 meses a partir del dia de su elaboracion.

- Condiciones de conservacion y uso

El producto debe conservarse en un lugar fresco y seco.

Tras su apertura debe consumirse lo mds pronto posible, dejandolo en refrigeraciéon y

debidamente tapado.

Descripcion del uso esperado vy del tipo de consumidor al que va dirigido.

El uso esperado del producto es consumo humano para alimentacion.

Va dirigido a toda la poblacion en general.
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Elaboracion del diagrama de flujo v verificacién de su exactitud.

Los datos que aparecen en el diagrama de flujo son datos teéricos comprobados in situ por
el equipo APPCC para cada una de las fases recogidas en él. La comprobacion consiste en
revisar las etapas con el diagrama de flujo delante para asegurar que éste es valido y correcto
para todas las operaciones del proceso. En el caso de que exista alguna discrepancia o
incorreccion entre los datos que se reflejan y la operacion se procede a la modificacion

inmediata del diagrama.
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[ Recepcion de materias primas

I

Almacenamiento temporal de materias primas

@ @ @ Etiquetas @ Palets

Acido citrico
(minimo 0°C)

Lavado y desinfeccion o
(200ppm NaClO) Lavado (65°C)
Eliminacién de peddnculo Esterilizacién (115°C)
Seleccién Sec[lldo
Troceado Llenado y cerrado de tarros
U V (90% de su capacidad)
Andlisis y Pesado Pesado (segiin U
pulpa (formulacién) formulacién) Tinel de enfriamiento
U || . (1°: 50°C, 2°: ¢ ambiente)
'\\ I_En caso pH
Tanque de mezcla (60°C) \Il m;fﬂffeg}f" U
(
U _________ > Comprobacién Mues Secado
3 uestreo para
a . ° . pH control de <~
1* Coccién (90-95°C, 15min) estabilidad I!
\4
U Etiquetado
Desaireacién En caso pH o *Brix
. inadecua.dos
y,/ \\florregm V
2% Coccién (90-95°C, 15min) | ¢ _ Empaquetado
Comprobacién
_____________ pH 3-3.5
I > 45°Brix U i
Tubo de mantenimiento (90-95°C, 4-5min) Paletizado
Enfriamiento pre-envasado (hasta 60-70°C) U
f ““““ > Inspeccion final* Almacenamiento del
Depésito de regulacién (minimo 60°C) g;ﬁ;‘gtg Oﬁ;)rhml;rr;%‘iz)

* Se confirmard la adecuacion de las caracteristicas fisico-quimicas, organolépticas y microbioldgicas de la partida
de mermelada que se inspecciona a los valores establecidos en la ficha técnica del producto.
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La ficha técnica del producto que puede verse en el Anexo 1 recoge todas estas

caracteristicas y especificaciones sobre la calidad del producto a elaborar en la industria.

4.3.2. Principios del APPCC

Principio 1: Enumeracion de todos los posibles peligros v estudio de las medidas para

controlar los peligros identificados.

Se estudiardn ahora cada una de las fases del proceso productivo, indicando los peligros
que en ellas pueden producirse y enumerando las medidas de control que se aplicardn para
reducir o eliminar dichos peligros.

Los peligros que encontramos pueden ser del tipo fisico, quimico, fisico-quimico o

microbiolégico.

Fase 1: Recepcion de materias primas.

En esta fase se realiza la recepcion de las diferentes materias primas utilizadas en la
elaboracion del producto. El control de esta fase es muy importante ya que, al aceptar una
materia prima, se asume en parte la responsabilidad de todos aquellos que las han manipulado
anteriormente.

Peligros

e Microbiol6gicos

o Contaminacion a causa de envases rotos o defectuosos en el envio.

o Desarrollo de microrganismos patégenos en productos caducados o cerca de la
fecha de caducidad, o a causa de una inadecuada temperatura de transporte en el
caso de la fresa y el 4cido citrico.

Medidas de control

Para evitar los peligros antes mencionados se llevardn a cabo las siguientes medidas en el
momento de la recepciéon de cada una de las partidas de materias primas que entren en la
industria.

- Cumplimiento del Plan de proveedores y materias primas.

- Controles visuales de la integridad del embalaje de los productos, asi como del
etiquetado y adecuacién de la informacion de dichas etiquetas (fecha de caducidad,
caracteristicas del producto).

- Control de la temperatura de recepcion para la fresa (2 a 4°C) y para el 4cido citrico

(mayor de 0°C).
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Se realizard la supervision y coordinacién entre la llegada de la materia prima y su

almacenamiento en condiciones adecuadas.

Fase 2: Almacenamiento temporal de materias primas.

Las diferentes materias primas son debidamente almacenadas hasta el momento en que sea

necesaria su utilizacion. El control de esta fase es necesario para que las materias primas

almacenadas se conserven en perfecto estado hasta el momento de su utilizacién.

Peligros

Quimicos
o Contaminacién por la existencia de residuos de los productos de limpieza y
desinfeccion.
Microbiolégicos
o Contaminacién de los productos almacenados a causa de unas condiciones
higiénico-sanitarias inadecuadas.
o Proliferacion de patégenos debido a unas condiciones de almacenamiento

deficientes e inadecuadas.

Medidas de control

Para evitar o disminuir hasta un nivel aceptable los peligros antes citados se llevardn a

cabo las siguientes medidas de control:

Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion en los almacenes de materias
primas.

Cumplimiento del Plan de control de plagas.

Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos para las cdmaras
frigorificas.

Control de la temperatura en las cimaras frigorificas de almacenamiento de la fruta (2 a
4°C).

Control de la temperatura en el almacén de 4cido citrico (mayor de 0°C).

Realizacion de auditorias en los almacenes de materias primas comprobando la fecha
de caducidad, el estado de los embalajes, el correcto etiquetado y la idoneidad del
almacenamiento. Es importante controlar la fecha de caducidad de la fresa debido a su

corto plazo de conservacidn (siete dias desde su recoleccion).

67



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

Fase 3: Lavado y desinfeccion de fresas.

El proveedor de la fresa realiza un lavado de esta materia prima antes de su envio,
eliminando la mayor parte de la suciedad que pudiera tener adherida a su superficie. En la
fabrica se realiza un nuevo lavado para quitar la suciedad restante o que pudiera haber
recogido posteriormente.

Tras el lavado se realiza la desinfeccion de la superficie de la fresa mediante aspersion con
una solucién de hipoclorito de sodio de 200ppm.

El control de esta etapa es necesario para asegurar que ni suciedad, ni microrganismos
perjudiciales que pudiera tener la fruta son incorporados al proceso.

Peligros

¢ Quimicos

o Infiltracion de contaminantes y patdgenos dentro de la fruta por efecto
osmotico.

e Microbioldgicos

o Contaminacién del producto final por ineficacia de la disolucién desinfectante.
o Contaminacién por mala limpieza de los equipos de produccion.

Medidas de control

Las medidas de control que han de llevarse a cabo para minimizar o eliminar los peligros

antes citados son:

- Control del tiempo de exposicion de la fruta a la disolucién desinfectante (1 a 2
minutos).

- Control de la temperatura de la disoluciéon de NaClO antes de comenzar el proceso de
desinfeccion de la fruta (la temperatura 6ptima de la disolucién es 5°C por encima de la
temperatura de la fresa en el momento de contacto).

- Control de la concentracién de la disolucién de NaClO antes del comienzo del proceso
de desinfeccion (concentracion Optima 200ppm).

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccidn.

Fase 4: Eliminacién del pedinculo de la fresa.

En esta fase se retiran las partes de la fruta que no intervienen en el proceso productivo y
cuya aparicion en el producto final representaria una falta de calidad de éste.

Peligros

e Fisicos

o Aparicion de materias extrafias entre la fruta.
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o Eliminacién incorrecta del pedinculo de la fresa.
® Microbioldgicos
o Contaminacién a causa de una limpieza inadecuada de los equipos.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Calibracién del equipo de eliminacién del pedinculo antes de comenzar el proceso.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 5: Seleccion de fresas.

En esta fase las fresas son sometidas a inspeccion visual para desechar aquellos frutos que
hayan podido deteriorarse durante su almacenamiento y para eliminar cualquier materia
extraia que pudiera encontrarse entre dicho fruto.

El control de esta fase asegura la adecuacién de la materia prima que pasard al siguiente
punto del proceso.

Peligros

e Fisicos

o Contaminacién por materias extrafas y pedinculos que pudiera haber
intercaladas con la fruta.

® Microbioldgicos

o Contaminacién por la inadecuada limpieza de los equipos de produccion.
o Contaminacién por la existencia de materia prima deteriorada.

Medidas de control

- Inspeccién visual de la materia prima para la deteccién y retirada de materiales
extrafios, pedinculos de la fase anterior y fresas deterioradas.

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

- Cumplimiento del Plan de formacién y control de manipuladores.

Fase 6: Troceado de la fresa.
En esta fase se trocea la fruta para que tenga el tamafio adecuado para el proceso al que va

a ser sometida.
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Peligros
e Fisicos
o Tamano inadecuado de los trozos de fresa de forma que la pectina y los acidos
de la fresa no sean capaces de salir de la fruta para participar en el proceso de
gelificacion.
o Incorporacién de materias extrafias a la pulpa de la fruta troceada.
e Microbioldgicos
o Contaminacién por una inadecuada limpieza de los equipos.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Calibracion de la maquina de troceado antes del proceso productivo.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 7: Pesado de ingredientes.

Se pesan los ingredientes que formardn la mezcla para la elaboracién de la mermelada. La
cantidad de cada uno de ellos viene dada segtn las caracteristicas de la pulpa, de forma que la
proporcién de cada uno de ellos sea la indicada en la ficha técnica del producto.

El control de esta fase es necesario para obtener una mermelada con la calidad especifica
que se ofrece a los consumidores.

Peligros

e Microbioldgicos

o Una mala formulaciéon provoca la obtenciéon de mermelada poco firme (la
proporcion de azucar respecto a la pectina es elevada), es decir, con elevada
actividad del agua y por tanto dando la posibilidad de proliferacion de
organismos patogenos.

o Contaminacién por mala limpieza de equipos.

Medidas de control

Se calibrardn los equipos de medida antes de la realizacion del anélisis de la pulpa.

Se realizard un andlisis de las caracteristicas de la pulpa (pH, %pectina, °Brix), que
permitird el cdlculo de la cantidad de los demads ingredientes.
- Cumplimiento del Plan de formacién y control de manipuladores.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
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Fase 8: Mezcla de ingredientes.

En esta fase se realiza la mezcla de la pulpa de la fresa con la pectina, el acido citrico y el
azucar que pasard a las cocederas.

El control de esta fase es necesario para asegurar que la mezcla se haga adecuadamente, y
con ello, que el producto obtenido a partir de la mezcla preparada pueda adquirir las
caracteristicas requeridas.

Peligros

e Fisicos

o Lamezcla realizada no es homogénea.
o Ocasionar dafios en los trozos de pulpa de la fruta a causa de las paletas
agitadoras.
o Incorporacion de materias extrafias a la mezcla.
¢ Fisico-quimicos
o Aparicién de defectos en la mermelada que se obtendrd de esa mezcla por no
asegurar las caracteristicas fisico-quimicas relevantes de la mezcla.
® Microbioldgicos
o Contaminacién de la mezcla a causa de una inadecuada limpieza de los equipos.

Medidas de control

- Control de la temperatura de precalentamiento de la mezcla (60°C) para facilitar la
homogeneidad.

- Control de la velocidad de giro de las paletas agitadoras de los tanques de mezcla a
200rpm para no romper los trozos de fruta.

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Medida del pH final de la mezcla (pH 3), corrigiéndolo en caso de variacion respecto
del valor requerido.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 9: Primera y segunda coccidn.

En esta fase la mezcla de ingredientes se transforma en el producto intermedio que, al
enfriarse y producirse la gelificacion de la pectina, dard lugar a la mermelada.

El control de esta fase es necesario para asegurar que el producto obtenido de ella cumpla
las caracteristicas adecuadas para que la mermelada final tenga la calidad que se ofrece a los

clientes segun la ficha técnica del producto.
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Peligros
e Fisicos

o Ocasionar dafios en los trozos de pulpa de la fruta a causa de las paletas
agitadoras.

o Incorporacién de materias extraias a la mezcla.

¢ Fisico-quimicos

o Coccién defectuosa de la mezcla, de forma que el producto obtenido no pueda
alcanzar las caracteristicas requeridas.

o Coccion prolongada que puede provocar la hidrdlisis de la pectina generando
una mermelada poco firme, la caramelizacion del azicar que nos daria una
mermelada con un color inadecuado o una alta inversion del azicar causando la
granulacién de la dextrosa y por tanto la cristalizacion de la mermelada.

o Caracteristicas del producto de coccién inadecuadas para la obtencion de la
calidad requerida de la mermelada.

e Microbioldgicos
o Contaminacion a causa de una limpieza de equipos inadecuada.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Control de la velocidad de giro de las paletas agitadoras de los tanques de mezcla a
200rpm para no romper los trozos de fruta.

- Control de la temperatura de coccion en cada una de las cocederas entre 90 y 95°C.

- Control de que el tiempo de coccidn en cada una de las cocederas sea de 15 minutos.

- Control de que el valor del pH esté entre 3 y 3.5 y de que la cantidad de sélidos
solubles (medidos en °Brix) sea de 45°Brix a la salida de la segunda cocedera.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccidn.

Fase 10: Tubo de mantenimiento.

En esta fase nos aseguramos de que el azicar (s6lidos solubles) penetre dentro de los
espacios interreticulares de la red de pectina formada gracias a las caracteristicas fisico-
quimicas creadas durante la mezcla y la cocciéon (pH, % sélidos solubles, temperatura).

El control de esta fase es necesario para evitar que aparezcan defectos en la mermelada

preparada.
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Peligros
e Fisicos
o Incorporacién de materias extrafas al producto.
¢ Fisico-quimicos
o Aparicién de defectos en la mermelada obtenida por condiciones de operacion
inadecuadas.
¢ Microbioldgicos
o Contaminacién a causa de una limpieza de los equipos inadecuada.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Control de la temperatura del tubo de mantenimiento en 90 a 95°C.
- Control del tiempo de permanencia en el tubo de mantenimiento de 4 a 5 minutos.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 11: Enfriamiento pre-envasado.

Se enfria el producto que estd por encima de los 90°C en el momento en que éste se

encuentra cerca del punto de gelatinizacion.

El control de esta etapa es necesario para evitar que se produzcan defectos de la mermelada

como cambio de color (caramelizacién) o una alta inversion del azicar (cristalizacidén) por

calentamiento prolongado, o rotura del gel y coagulaciéon de la mermelada a causa de un

enfriamiento excesivo.

Peligros
e Fisicos
o Incorporacién de materias extrafas al producto.
¢ Fisico-quimicos
o Enfriamiento deficiente del producto causando la caramelizacién o una alta
inversion del azicar.
o Enfriamiento excesivo del producto causando la rotura del gel y la coagulacién
de la mermelada.
o Malas caracteristicas de la mermelada final obtenida.
¢ Microbioldgicos

o Contaminacién a causa de una limpieza de equipos inadecuada.
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Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Control de que la temperatura hasta la que se enfria el producto se encuentre entre 70 y
60°C.

- Realizacién de un andlisis completo de las caracteristicas fisico-quimicas (pH 3-3.5,
45°Brix, completa actividad del agua, ay: 0.75), microbiolégicas y organolépticas del
producto.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 12: Deposito de regulacion.

En esta fase la mermelada se mantiene con las condiciones conseguidas en todo el proceso
anterior durante el tiempo que sea necesario, sirve de pulmén a la linea de envasado y permite
la continuidad del proceso en caso de fallo en la linea de produccién de la mermelada.

El control de esta fase es necesario para que el producto obtenido no sufra alteraciones
mientras se mantiene a la espera de ser envasado.

Peligros

e Fisicos

o Incorporacién de materias extrafias al producto.
¢ Fisico-quimicos
o Gelificacién temprana de la mermelada.
e Microbioldgicos
o Contaminacién por una limpieza de los equipos inadecuada.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Control de la temperatura del depdsito de regulacién para que no baje de 60°C.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccidn.

Fase 13: Lavado de tarros y tapas.
En esta fase se elimina la suciedad que pueda haber adherida a los materiales de envasado.
Es necesario el control de esta fase para asegurar que ninguna impureza se incorpore al

producto.
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Peligros
e  Quimicos
o Contaminacién a causa de realizar un mal aclarado quedando restos de
detergente en los envases.
® Microbioldgicos
o Contaminacién debido a una limpieza de los equipos inadecuada.

Medidas de control

- Asegurarse de usar productos de limpieza aptos para la industria alimentaria.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 14: Esterilizacion de tarros y tapas.
Se somete al material de envasado a un tratamiento térmico por medio de chorros de agua
caliente para su esterilizacion.
El control de esta fase es necesario para asegurar una esterilizacion eficaz del material de
envasado.
Peligros
® Microbioldgicos
o Esterilizacién ineficaz que contamine el producto.
o Contaminacién a causa de una limpieza de equipos inadecuada.

Medidas de control

- Control de que la temperatura del agua de esterilizacion alcance los 115°C.
- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 15: Secado de tarros y tapas.

Se elimina los restos de agua que haya en el material de envasado sometiéndolo a la accién
de aire caliente.

El control de esta fase es necesario para asegurar que no se incorporen al producto restos
de agua o microrganismos.

Peligros

® Microbioldgicos

o Contaminacién por una limpieza de los equipos inadecuada.
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Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

Fase 16: Llenado y cerrado de tarros.
Se envasa la mermelada acumulada en el depdsito de regulacién en los tarros limpios y
secos procedentes de la linea de acondicionamiento de envases.
El control de esta fase es necesario para asegurar el correcto envasado del producto.
Peligros
e Fisicos
o Llenado de los tarros defectuoso por debajo del 90%.
¢ Quimicos
o Contaminacion del producto a causa de la migracién de sustancias del envase.
e Microbioldgicos
o Contaminacién debida a una limpieza de los equipos inadecuada.

Medidas de control

- Calibracién previa del equipo de envasado al 95%.

- Realizacion de un muestreo y andlisis de volumen de llenado de tarros.

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Cumplimiento del Plan de control de proveedores y materias primas para el uso de
envases aptos para el consumo alimentario.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccidn.

Fase 17: Tunel de enfriamiento.

Se provoca el descenso de la temperatura de la mermelada en dos etapas por medio de
chorros de agua primero a 50°C y luego a temperatura ambiente. En esta fase se produce la
gelificacion de la mermelada contrayendo el producto y provocando el vacio dentro del
envase cerrado.

El control de esta fase es necesario para asegurar la buena gelificacion del producto y por
tanto que sea posible su posterior conservacion.

Peligros

¢ Fisico-quimicos

o Aparicion de defectos en la gelificacion de la mermelada a causa de un

enfriamiento deficiente.
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Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Control de que la temperatura de los chorros de agua de enfriamiento sea adecuada. En
la primera etapa la temperatura del agua debe ser de 50°C, en la segunda el agua estara

a temperatura ambiente.

Fase 18: Secado de tarros llenos.
Se eliminan los restos de agua que puedan quedar de la fase de enfriamiento. Al terminar
esta fase se realiza un muestreo para un control de la estabilidad de los tarros.
Peligros
¢ Fisicos, fisico-quimicos y microbiolégicos
o Control de estabilidad no superado al cabo de 7 dias a 55°C y 21 dias a 32°C.

Medidas de control

- Cumplimiento del Plan de control de trazabilidad.

Fase 19: Etiquetado.
En esta fase se colocan en los tarros las etiquetas con todos los datos especificados en la
ficha técnica.

Peligros

No se han identificado peligros.

Fase 20: Empaquetado.

Los tarros ya etiquetados se colocan en cajas, se precintan y pasan a la fase de paletizado.

Peligros

No se han identificado peligros.

Fase 21: Paletizado.
Las cajas de tarros de mermelada se colocan en palets hasta cuatro alturas. Una vez
completado el palet se envuelve con polietileno retractil.

Peligros

No se han identificado peligros.

77



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

Fase 22: Almacenamiento del producto terminado.
Los palets son llevados al almacén de producto terminado donde aguardardn hasta su envio
al cliente.
El control de esta fase es necesario para una buena conservacién del producto.
Peligros
e Microbioldgicos
o Desarrollo y proliferacion de microrganismos por malas condiciones de
almacenamiento.

Medidas de control

- Control de que la humedad ambiental del almacén de producto terminado no supere el
80%.
- Cumplimiento del Plan de control de plagas.

- Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccidn.

En el Anexo 2 podemos ver un cuadro resumen de todos los peligros identificados en cada

fase y de las medidas de control que se aplicaran.

Principio 2: Determinacién de los Puntos de Control Critico (PCC).

Cada fase del proceso productivo serd sometida ahora a las preguntas del 4rbol de
decisiones descrito en el Codex Alimentarius para detectar los Puntos de Control Critico.

Ha de tenerse en cuenta que cuando se habla de peligro se incluye, ademés de la causas de
falta de inocuidad, aquellas que puedan generar una calidad diferente a la especificada en la
ficha técnica del producto.

El arbol de decisiones es:
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1°. ;Existe una o varias medidas preventivas de control'.’]

A

@ Modificar la fase proceso
o producto

iSe necesita control en esta fase T
por razén de inocuidad?

|——> No es un PCC = Parar

reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?
B —®

3°. ;Podria el peligro identificado producir una contaminacion ]
o

[ 2°. ;Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o

superior a los niveles aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables

I I——> No es un PCC > Parar

4° ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

v

—%nto de Control Critich

No es un PCC = Parar

Fase 1: Recepcion de materias primas.
Peligros
o Contaminacién de la materia prima a causa de envases rotos o defectuosos en el
envio
o Desarrollo de microrganismos patégenos en productos caducados o cerca de la fecha
de caducidad, o a causa de una inadecuada temperatura de transporte en el caso de la
fresa y el 4cido citrico.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de uno o varios peligros? No.
([Podria el peligro o peligros identificados producir una contaminacién superior a los
niveles aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.
(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? Si.

NO es un PCC

79



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

Fase 2: Almacenamiento temporal de materias primas.
Peligros
o Contaminacién por la existencia de residuos de los productos de limpieza y
desinfeccion.
o Contaminacién de los productos almacenados a causa de unas condiciones higiénico-
sanitarias inadecuadas.
o Proliferacion de patégenos debido a unas condiciones de almacenamiento deficientes
e inadecuadas.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.
(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.
(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? No.

SI es un PCC.

Fase 3: Lavado y desinfeccion de fresas.
Peligros
o Infiltracién de contaminantes y patégenos dentro de la fruta por efecto osmético.
o Contaminacién del producto final por ineficacia de la disolucién desinfectante.
o Contaminacién por mala limpieza de los equipos de produccion.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 4: Eliminacion del pedinculo de la fresa.
Peligros
o Aparicién de materias extrafas entre la fruta.
o Eliminacién incorrecta del pedinculo de la fresa.
o Contaminacién a causa de una limpieza inadecuada de los equipos.

(Existe una o varias medidas de control? Si.

80



Implantacién del Sistema APPCC en la Industria

(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.

(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.

(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? Si.

NO es un PCC.

Fase 5: Seleccion de fresas.
Peligros
o Contaminaciéon por materias extraias y pedinculos que pudiera haber intercaladas
con la fruta.
o Contaminacién por la inadecuada limpieza de los equipos de produccion.
o Contaminacion por la existencia de materia prima deteriorada.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 6: Troceado de la fresa.
Peligros
o Tamano inadecuado de los trozos de fresa de forma que la pectina y los 4cidos de la
fresa no sean capaces de salir de la fruta para participar en el proceso de gelificacion.
o Incorporacién de materias extraiias a la pulpa de la fruta troceada.
o Contaminacién por una inadecuada limpieza de los equipos.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.
(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? No.

NO es un PCC.
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Fase 7: Pesado de ingredientes.
Peligros
o Una mala formulacién provoca la obtencién de mermelada poco firme (la proporcién
de azicar respecto a la pectina es elevada), es decir, con elevada actividad del agua y
por tanto dando la posibilidad de proliferacion de organismos patégenos.
o Contaminacién por mala limpieza de equipos.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.
(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.
. Se eliminaran los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? Si.

NO es un PCC.

Fase 8: Mezcla de ingredientes.
Peligros
o La mezcla realizada no es homogénea.
o Ocasionar dafios en los trozos de pulpa de la fruta a causa de las paletas agitadoras.
o Incorporacién de materias extrafias a la mezcla.
o Aparicién de defectos en la mermelada que se obtendrd de esa mezcla por no
asegurar las caracteristicas fisico-quimicas relevantes de la mezcla.
o Contaminacién de la mezcla a causa de una inadecuada limpieza de los equipos.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 9: Primera y segunda coccidn.
Peligros
o Incorporacidon de materias extrafias a la mezcla.
o Ocasionar dafios en los trozos de pulpa de la fruta a causa de las paletas agitadoras.
o Cocciéon defectuosa de la mezcla, de forma que el producto obtenido no pueda

alcanzar las caracteristicas requeridas.
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o Coccion prolongada que puede provocar la hidrdlisis de la pectina generando una
mermelada poco firme, la caramelizacion del azicar que nos daria una mermelada
con un color inadecuado o una alta inversion del azicar causando la granulacién de
la dextrosa y por tanto la cristalizacion de la mermelada.

o Caracteristicas del producto de coccién inadecuadas para la obtencion de la calidad
requerida de la mermelada.

o Contaminacion a causa de una limpieza de equipos inadecuada.

(Existe una o varias medidas de control? Si.

(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.

([Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.

(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? No.

SI es un PCC.

Fase 10: Tubo de mantenimiento.
Peligros
o Incorporacién de materias extrafias al producto.
o Aparicion de defectos en la mermelada obtenida por condiciones de operacién
inadecuadas.
o Contaminacién a causa de una limpieza de los equipos inadecuada.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 11: Enfriamiento pre-envasado.
Peligros
o Incorporacién de materias extrafias al producto.
o Enfriamiento deficiente del producto causando la caramelizacion o una alta inversion
del azicar.
o Enfriamiento excesivo del producto causando la rotura del gel y la coagulacién de la

mermelada.
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o Malas caracteristicas de la mermelada final obtenida.
o Contaminacién a causa de una limpieza de equipos inadecuada.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 12: Depésito de regulacion.
Peligros
o Incorporacién de materias extrafas al producto.
o Gelificacion temprana de la mermelada.
o Contaminacién por una limpieza de los equipos inadecuada.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.
(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.
(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? No.

SI es un PCC.

Fase 13: Lavado de tarros y tapas.
Peligros
o Contaminacién a causa de realizar un mal aclarado quedando restos de detergente en
los envases.
o Contaminacién debido a una limpieza de los equipos inadecuada.
Estos peligros estdn considerados dentro del Plan de limpieza y desinfeccién asi que

automaticamente podemos determinar que NO es un PCC.

Fase 14: Esterilizacion de tarros y tapas.
Peligros
o Esterilizacién ineficaz que contamine el producto.
o Contaminacién a causa de una limpieza de equipos inadecuada.

(Existe una o varias medidas de control? Si.
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(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.

Fase 15: Secado de tarros y tapas.
Peligros
o Contaminacién por una limpieza de los equipos inadecuada.
Este peligro esta considerado dentro del Plan de limpieza y desinfeccion asi que

automaticamente podemos determinar que NO es un PCC.

Fase 16: Llenado y cerrado de tarros.
Peligros
o Llenado de los tarros defectuoso por debajo del 90%.
o Contaminacién del producto a causa de la migracién de sustancias del envase.
o Contaminacién debida a una limpieza de los equipos inadecuada.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.
(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.
(Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? No.

SI es un PCC.

Fase 17: Ttnel de enfriamiento.
Peligros
o Aparicion de defectos en la gelificacion de la mermelada a causa de un enfriamiento
deficiente.
(Existe una o varias medidas de control? Si.
(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? Si.

SI es un PCC.
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Fase 18: Secado de tarros llenos.
Peligros
o Control de estabilidad no superado al cabo de 7 dias a 55°C y 21 dias a 32°C.
Este peligro esta considerado dentro del Plan de control de trazabilidad asi que

automaticamente podemos determinar que NO es un PCC.

Fase 22: Almacenamiento del producto terminado.
Peligros
o Desarrollo y proliferacion de microrganismos por malas condiciones de
almacenamiento.

(Existe una o varias medidas de control? Si.

(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro? No.

(Podria el peligro identificado producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables, o aumentarla a niveles inaceptables? Si.

. Se eliminardn los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior? No.

SI es un PCC.
En total hemos identificado 12 Puntos de Control Critico.
En el Anexo 3 podemos ver un cuadro resumen del proceso de identificacion de los PCCs

del proceso.

Principio 3, 4 v 5: Establecimiento de limites criticos, un sistema de vigilancia y las

medidas correctoras para cada Punto de Control Critico.

A continuacion se hard una relacion de las fases del proceso que se han identificado como
Puntos de Control Critico, indicando para cada una de ellas los limites criticos, el sistema de
vigilancia que se aplicard y las medidas correctoras que han de tomarse en caso de producirse

una incidencia, es decir, cuando se rebasen los limites criticos especificados.

Fase 2: Almacenamiento temporal de materias primas.
Peligros
o Proliferacion de patégenos debido a unas condiciones de almacenamiento deficientes

e inadecuadas.
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Limites criticos

- Temperatura de las cdmaras frigorificas: minimo 2°C; méaximo 4°C.

- Temperatura del almacén de 4cido citrico: minimo 0°C.

- Los productos almacenados deben tener un buen estado de embalaje y estar

correctamente identificados y etiquetados, quedando bien a la vista la fecha de

caducidad.

Sistema de vigilancia

- Garantizar el funcionamiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Realizacion de una medicion de la temperatura de las camaras frigorificas de

almacenamiento de la fruta dos veces al dia por el personal encargado de los

almacenes.

- Realizacion de una medicién diaria de la temperatura en el almacén de acido citrico por

el personal encargado de los almacenes.

- Realizacién de una inspecciéon visual diaria de la integridad del envasado y del

etiquetado de las materias primas almacenadas por parte del personal encargado de los

almacenes.

Medidas correctoras

- Revision del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Regulacion del termostato de las cdmaras frigorificas hasta alcanzar la temperatura

deseada y realizacién de un muestreo y andlisis de cada lote de materia prima

almacenada en el momento de la desviacion. Se desecharan los lotes cuyas analiticas

no sean aptas.

- Regulacion del termostato hasta conseguir la temperatura deseada en el almacén de

acido citrico y realizacidn de un andlisis de cada lote almacenado en el momento de la

desviacion. Se desechardn los lotes cuyas analiticas no sean aptas.

- Desechar los lotes de productos mal envasados o cuya integridad se vea comprometida,

los que estén etiquetados inadecuadamente y aquellos cuya fecha de caducidad se haya

sobrepasado.

Fase 3: Lavado y desinfeccion de fresas.
o Infiltracién de contaminantes y patdgenos dentro de la fruta por efecto osmético.

o Contaminacién del producto final por ineficacia de la disolucién desinfectante.
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Limites criticos

Tiempo de exposicion de la fruta a la disolucién desinfectante: minimo 1 minuto;
maximo 2 minutos.

La temperatura de la disolucién desinfectante debe estar, al menos, cinco grados por
encima del de la fruta. Es decir, debe ser mayor de 9°C.

Concentraciéon minima de la disolucion desinfectante de NaClO de 100ppm.

Sistema de vigilancia

Comprobacion de la velocidad de la cinta transportadora al inicio y término de cada
lote de fruta de llenado de un mezclador por el personal encargado de la desinfeccion
de la fresa.

Medicion de la temperatura de la disolucién desinfectante al inicio de cada rociado con
una nueva disolucién por parte del personal encargado de la desinfeccion de la fresa.
Realizacion de una analitica de la concentracién de la disolucion cada vez que se

prepare una disolucién nueva por el personal de laboratorio.

Medidas correctoras

En caso de que la cinta transportadora se desplace por encima del rango de velocidad
para que el tiempo de exposicion de la fruta a la disolucion desinfectante esté dentro de
los limites (tiempo de exposicion minimo no alcanzado), se repetird la desinfeccion
ajustando la velocidad de la cinta transportadora para alcanzar el tiempo de exposicion
minimo.

En caso de que la cinta transportadora se desplace por debajo del rango de velocidad
para que el tiempo de exposicion de la fruta a la disolucion desinfectante esté dentro de
los limites (tiempo de exposicidn maximo sobrepasado), se apartard el lote de fresa
para someterla a una analitica que confirme su inocuidad. Si la analitica no es apta se
desechari el lote de fresas.

Se calentard la disolucion desinfectante por encima de los 9°C y se reanudard el
proceso.

Modificacién de la concentraciéon de NaClO de la disolucién desinfectante hasta

alcanzar los valores requeridos.

Fase 5: Seleccién de fresas.

o Contaminacién por materias extrafias y pedinculos que pudiera haber intercaladas

con la fruta.

o Contaminacién por la existencia de materia prima deteriorada.
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Limites criticos

- Existencia de componentes ajenos a la fruta y peddnculos.
- Existencia de fruta deteriorada.

Sistema de vigilancia

- Realizacién de un control visual de cada lote de fruta de llenado de un mezclador por
parte del personal encargado de la seleccion de la fresa.

- Garantizar el funcionamiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Garantizar el funcionamiento del Plan de formacién y control de manipuladores.

Medidas correctoras

- Retirada manual de los componentes no deseados (partes ajenas a la fruta y
pedinculos) y de las fresas deterioradas.
- Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Revisar el Plan de formacién y control de manipuladores.

Fase 8: Mezcla de ingredientes.
o Lamezcla realizada no es homogénea.

Limites criticos

- La temperatura interna de la mezcla de ingredientes debe estar como minimo a 60°C.

Sistema de vigilancia

- Realizacion de la mediciéon de la temperatura interna de la mezcla en cada lote 5
minutos antes del paso de la mezcla a la primera cocedera por parte del personal
encargado del proceso de elaboracion de la mermelada.

Medidas correctoras

- Se asegurard la adecuacion de la temperatura del agua de encamisado del mezclador y
se continuard la mezcla de ingredientes con agitaciéon durante 5 minutos mads tras

alcanzar la temperatura deseada.

Fase 9: Primera y segunda coccion.
o Coccién defectuosa de la mezcla, de forma que el producto obtenido no pueda
alcanzar las caracteristicas requeridas.
o Coccion prolongada que puede provocar la hidrdlisis de la pectina generando una
mermelada poco firme, la caramelizacion del azicar que nos daria una mermelada
con un color inadecuado o una alta inversion del azicar causando la granulacién de

la dextrosa y por tanto la cristalizacion de la mermelada.
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Limites criticos

- La temperatura de cada cocedera debe ser como minimo de 90°C y como maximo de
95°C.

- El tiempo que el producto debe permanecer cociendo a la temperatura indicada debe
ser como maximo de 15 minutos.

Sistema de vigilancia

- Garantizaciéon del funcionamiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

- Realizacion de la medicién de la temperatura interna del producto al comienzo de la
coccion hasta alcanzar la temperatura deseada y al término de ésta por el personal
encargado del proceso de elaboracion de la mermelada.

- Cronometracion del tiempo de coccién del producto en cada cocedera a la temperatura
adecuada por el personal encargado del proceso de elaboracion de la mermelada.

Medidas correctoras

- Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Si no alcanza la temperatura minima se revisard la adecuacion de la temperatura del
agua del encamisado de la cocedera de que se trata y una vez corregido se continuard
con la coccidn.

- En caso de superar la temperatura maxima se realizard un andlisis del producto para
confirmar que las caracteristicas de éste son adecuadas. Si la analitica no es apta se
desechara el lote.

- En caso de superar el tiempo de coccidn se analizard el producto para asegurar que las
caracteristicas de éste son adecuadas. Si la analitica no es apta pero se puede corregir el
problema, se llevardn a cabo las medidas necesarias para corregirlo y se continuard con
el proceso. Si la analitica no es apta y no se puede corregir el problema se desechara el

lote.

Fase 10: Tubo de mantenimiento.
o Aparicién de defectos en la mermelada obtenida por condiciones de operacién
inadecuadas.

Limites criticos

- La temperatura del producto dentro del tubo de mantenimiento debe ser como minimo

de 90°C y como médximo de 95°C.
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El tiempo de permanencia del producto dentro del tubo de mantenimiento debe ser

como minimo de 4 minutos y como médximo de 5 minutos.

Sistema de vigilancia

Realizacion de la medicién de la temperatura del producto en cada lote que pasa por el
tubo de mantenimiento por el personal encargado del proceso de elaboracion de la
mermelada.

Cronometracion del tiempo de permanencia de cada lote de producto en el tubo de

mantenimiento por el personal encargado del proceso de elaboracién de la mermelada.

Medidas correctoras

Corregir la temperatura del agua de encamisado del tubo de permanencia y continuar
con el proceso.

Realizar un anélisis del producto para asegurar que las caracteristicas del producto son
adecuadas. Si la analitica no es apta pero se puede corregir el problema, se llevardn a
cabo las medidas necesarias para corregirlo y se continuard con el proceso. Si la

analitica no es apta y no se puede corregir el problema se desecharé el lote.

Fase 11: Enfriamiento pre-envasado.

O

O

Enfriamiento deficiente del producto causando la caramelizacion o una alta inversion
del azicar.

Enfriamiento excesivo del producto causando la rotura del gel y la coagulacion de la
mermelada.

Malas caracteristicas de la mermelada final obtenida.

Limites criticos

La temperatura del producto debe disminuir hasta un méximo de 70°C y un minimo de
60°C.

El pH del producto debe ser como minimo 3 y como maximo 3,5.

Los s6lidos solubles deben ser como minimo 43°Brix y como méaximo 47°Brix.

La actividad del agua debe ser como minimo 0,70 y como méximo 0,80.

El color, sabor, olor y consistencia debe alcanzar como minimo el grado de aceptacion.

Las unidades de formacién de colonias de Escherichia coli deben ser como méximo 10
ufc/g.

Debe haber ausencia de Salmonella en 25 gramos de muestra.

Debe haber ausencia de Listeria monocytogenes en 25 gramos de muestra.

91



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

Las unidades de formacion de colonias de Staphylococcus aureus deben ser como
maximo 10 ufc/g.
Las unidades de formacién de colonias de mohos y levaduras deben ser como maximo

50 ufc/g.

Sistema de vigilancia

Realizacion de la medida de la temperatura en cada lote de mermelada por el personal
encargado del proceso de elaboracion de la mermelada.

Garantizacion del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Realizacion de una toma de muestras para el andlisis en cada lote de mermelada por el

personal de laboratorio.

Medidas correctoras

Comprobar y corregir la temperatura del agua del encamisado del enfriador en caso de
que no sea adecuada y realizar un andlisis para asegurar que las caracteristicas del
producto sean adecuadas. Si la analitica no es apta se rechazaré el lote.

Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Si la analitica de las muestras no es apta pero se puede corregir el problema, se llevaran
a cabo las medidas necesarias para corregirlo y se continuard con el proceso. Si la

analitica no es apta y no se puede corregir el problema se desechara el lote.

Fase 12: Depésito de regulacion.

o Gelificacion temprana de la mermelada.

Limites criticos

La temperatura del producto en el depdsito de regulacion debe ser como minimo de

60°C.

Sistema de vigilancia

Realizacion de la medida de la temperatura en el depdsito de regulacion al comienzo de
cada lote de llenado de tarros por el personal encargado del proceso de elaboracion de
la mermelada.

Garantizacion del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Medidas correctoras

Se tomard una muestra para analizar el producto y asegurar que las caracteristicas de
éste son adecuadas. Si la analitica no es apta se rechazari el lote.

Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
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Fase 14: Esterilizacion de tarros y tapas.
o Esterilizacion ineficaz que contamine el producto.

Limites criticos

- La temperatura del agua de los chorros de esterilizacién debe estar como minimo a
115°C.

Sistema de vigilancia

- Realizacion de la medida de la temperatura del agua de los chorros de esterilizacion al
comienzo de cada lote de tarros por el personal encargado del proceso de
acondicionamiento de material de envasado.

- Garantizacion del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Medidas correctoras

- Se corregira la temperatura del agua de los chorros de esterilizacién y se continuard con
el proceso.

- Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Fase 16: Llenado y cerrado de tarros.
o Llenado de los tarros defectuoso por debajo del 90%.

Limites criticos

- Los tarros deben llenarse como minimo al 90% de la capacidad de agua del envase.

- El nimero de envases defectuosos de la muestra tomada debe ser menor que el nimero
de aceptacion del correspondiente plan de muestreo con un nivel de aceptacién de 6.5
establecido en el Codex Stan 296-2009.

Sistema de vigilancia

- Realizacion del calibrado del equipo de llenado al comienzo del llenado de cada lote
por el personal encargado del proceso de llenado, etiquetado y empaquetamiento de los
tarros.

- Realizacién de una toma de muestras y un andlisis mediante el pesaje de los tarros del
nivel de llenado de éstos.

- Garantizacion del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Medidas correctoras

- Modificar las especificaciones de la maquina de llenado hasta el nivel de llenado
requerido.
- En el caso de que el nimero de tarros de la muestra tomada que no cumplan las

especificaciones sea mayor del determinado por la norma como apto, se apartard el lote
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para un andlisis minucioso. Se desechardn los tarros que no cumplan el llenado
minimo.

- Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Fase 17: Tunel de enfriamiento.
o Aparicién de defectos en la gelificacion de la mermelada a causa de un enfriamiento
deficiente.

Limites criticos

- La temperatura del agua de los primeros chorros debe ser como minimo de 50°C.

Sistema de vigilancia

- Realizaciéon de la medida de la temperatura del agua de los primeros chorros de
enfriamiento antes de comenzar el proceso con cada lote de tarros por el personal
encargado del proceso de llenado, etiquetado y empaquetado de tarros.

- Garantizacion del Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Medidas correctoras

- Adecuar la temperatura del agua de los chorros de enfriado y continuar con el proceso.

- Revisar el Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Fase 22: Almacenamiento del producto terminado.
o Desarrollo y proliferacion de microrganismos por malas condiciones de
almacenamiento.

Limites criticos

- La humedad ambiental en el almacén de producto terminado debe ser como maximo
del 80%.

Sistema de vigilancia

- Realizacion de la medida de la humedad ambiental del almacén de producto terminado
dos veces al dia por el personal encargado de almacenes.

- Garantizacién del Plan de control de plagas.

- Garantizacién del Plan de limpieza y desinfeccion.

Medidas correctoras

- Regular el humidostato hasta alcanzar la humedad ambiental requerida en el almacén y
realizar un muestreo y anélisis de cada lote almacenado. Desechar los lotes de producto
cuya analitica no sea apta.

- Revisar el Plan de control de plagas.
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- Revisar el Plan de limpieza y desinfeccion.
En el Anexo 4 puede verse un cuadro de gestiéon de los PCCs de la industria (Peligros
asociados, medidas de control, limites criticos, sistema de vigilancia, medidas correctoras y

registros generados).

Principio 6: Establecimiento de procedimientos de verificacion.

Cada 15 dias se llevard a cabo la calibracion de todos los equipos que forman parte del
proceso productivo por el responsable del departamento de calidad.

Se realizardn auditorias internas periddicas programadas cada tres meses (4 al afio), tres de
ellas se llevaran a cabo por el equipo de APPCC y mientras que para la cuarta se contratardn
consultores externos. Para ello se realizard una revision previa de los registros de los PCCs:
desviaciones, medidas correctoras aplicadas y los informes de No Conformidad generados.

Ademads, se realizardn inspecciones aleatorias del proceso productivo en todas sus fases,
observando las operaciones de los PCCs, interrogando a los operarios que intervienen en ellas
y verificando el buen funcionamiento del sistema APPCC implantado.

Se contratardn los servicios de un laboratorio externo para el andlisis de muestras de cada

fase del proceso productivo para confirmar que el resultado del sistema APPCC es efectivo.

Principio 7: Establecimiento de un sistema de documentacion v registro.

Se rellenardn hojas de registro de todos los procedimientos, andlisis, medidas,
calibraciones, auditorias de almacenes y auditorias del sistema APPCC que se lleven a cabo.
Estas hojas de registro se archivardn y guardardn durante al menos dos afios. Ademads seran
objeto de estudio para el equipo de APPCC, cada vez que se realice una auditoria del sistema.

Se rellenaran también informes de No Conformidad cada vez que se produzca una
incidencia o deba llevarse a cabo una accién correctora. Estos informes se adjuntardn a las

hojas de registro correspondientes y se archivarén junto a ellas.

En el cuadro de gestion del Anexo 4 puede verse una relacion de los registros generados en

cada uno de los Puntos de Control Critico.
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Estructura y Presupuesto para el Proyecto de Implantacion del Sistema APPCC

5.1. Contratacion del servicio

El cliente (empresa) se pone en contacto con el Ingeniero Técnico Industrial para
especificar el servicio requerido.

El Ingeniero realizard una auditoria previa para analizar y estructurar la empresa tomando
nota de sus caracteristicas como dimensiones, linea y capacidad productiva, localizacion, etc.
de forma que pueda diagnosticar el problema y elaborar y ofrecer un presupuesto detallado de
los costes y servicios que se llevardn a cabo en el tiempo que estime necesario para la

consecucion de los objetivos.

5.2. Designacion de un coordinador del Proyecto de implantacion del

sistema APPCC

La empresa designard un trabajador para que realice las funciones de intermediario entre el
Ingeniero y la propia empresa.

Entre las funciones de este coordinador estard el guiar al Ingeniero a través de las
instalaciones durante el proceso de desarrollo e implantacion del sistema APPCC,
proporcionarle todo aquello que sea necesario para la realizaciéon del proyecto, ponerle en
contacto con los diferentes departamentos y operarios de la empresa y organizar las reuniones

pertinentes.

5.3. Diseiio del proyecto del sistema APPCC

El Ingeniero, junto con el grupo de trabajadores que formara el equipo de APPCC, llevara
a cabo un minucioso estudio de la empresa, su estructura interna, las lineas de procesos y los
detalles de especificos de su funcionamiento. También realizard entrevistas a los operarios y
responsables de los diferentes departamentos y tomard notas de todas las posibles incidencias
que puedan aparecer durante la produccién. Todo ello le permitird desarrollar e implantar un

sistema de APPCC especifico y eficaz para la empresa en cuestion.

5.4. Redaccion de los procedimientos operativos
El Ingeniero redactard, para todas y cada una de las dreas de la empresa, los
procedimientos de ejecucidon que sean necesarios para la implantacion de un sistema de

APPCC eficaz para la empresa. El grupo de trabajadores que formara el equipo de APPCC

99



Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

colaborard en la redaccion de dichos procedimientos aportando su capacitacién y experiencia

para evitar incoherencias o posibles conflictos con el proceso.

5.5. Implantacion del sistema APPCC

El Ingeniero ofrecerd una sesiéon de formacién para el personal de la empresa sobre el
correcto funcionamiento de los procedimientos operativos y el manejo de los registros y
archivos generados por el sistema APPCC implantado. También recorrera las diferentes areas
de la empresa para asegurar la correcta aplicacion de dichos procedimientos y resolver las

dudas que pudieran surgir.
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5.6. Presupuesto ofrecido por el Ingeniero

Logo Presupuesto de ejecucion del desarrollo e implantacion de un Sistema APPCC en la
Consultoria industria de fabricacion de mermelada de fresa.

Tiempo estimado de realizacion: 15 dias (10 dias laborables)

o Im!)or.te Unidades Importe
Descripcion unitario global
Costos de tiempo y medios
Tarifa del Ingeniero Técnico Industrial 250 €/dia 10 2.500 €
Gastos de alojamiento, alimentacion, etc. 100 €/dia 15 1.500 €
Costos de servicios ofrecidos
Disefio del sistema APPCC especifico para la empresa 1.500 € 1 1.500 €
Elaboraciény redaccidn del sistema APPCC 1.000 € 1 1.000 €
Documentacién y materiales necesarios 300 € 1 300 €
Aplicacidon de la metodologia practica 200 € 1 200 €
Total del presupuesto de ejecucion 7.000 €
Gastos generales (15%) 1.050 €
Beneficio Industrial (6%) 420 €
Total parcial 8.470 €
IVA (18%) 1.525 €
TOTAL 9.995 €

Asciende el total del presupuesto de ejecucidn del desarrollo e implantacién de un Sistema APPCC
en la industria de fabricacién de mermelada de fresa a la cantidad de:

Nueve mil novecientos noventa y cinco euros.

EL INGENIERO TECNICO INDUSTRIAL

Firmado: Isabel Meneses Gonzalez .
Afecha: Valladolid, 11 de Mayo 2012
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Conclusiones

Los 12 Puntos de Control Critico encontrados se distribuyen a lo largo de todo el proceso
productivo y serdn vigilados mediante controles visuales (auditorias de almacenes, inspeccion
de la fruta antes de su mezcla con los demds ingredientes), medicién de variables del proceso
(temperatura, tiempo, humedad), anélisis en el laboratorio (pH, % sélidos solubles o °Brix,
actividad del agua, mediciones cualitativas de las caracteristicas organolépticas, concentracion
o existencia de organismos patégenos, pesaje de tarros).

Podemos concluir que la obtencién de un producto inocuo para la salud del consumidor,
asi como con unas caracteristicas de calidad especificas, es posible mediante la vigilancia y
actuacion sobre los 12 puntos criticos identificados tras el estudio minucioso del proceso
productivo, la aplicacién consecutiva de las actividades preliminares y los siete principios
dictados para la implantacion del sistema de APPCC en la industria de fabricacién de
mermelada. También es importante tener en cuenta que esto solo es posible siempre que la
industria tenga los Planes Generales de Higiene pertinentes implantados y en funcionamiento
de forma eficaz.

Una industria, simplemente por tener implantado un sistema APPCC, mejora la confianza
de los consumidores respecto a sus productos, lo que se traduce en un beneficio econdmico.
Esto, ademas de la significativa disminucién de producto rechazado que se consigue con la
implantacién del sistema, ayuda a que su implantacién sea mucho mds atractiva para el

empresario.
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Anexo 1

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

Nombre del producto

Mermelada de fresa

Definicién del producto

Producto semiliquido o espeso preparado por coccién y
concentracién de fresas sanas adecuadamente preparadas,
y con adicién de azicares hasta conseguir una consistencia
pastosa o gelatinosa.

Pulpa de fresa 58%
Inoredi /F dlacia Azicar 40%
gredientes/bormuiacion Acido citrico 0,45 - 0,75%
Pectina 1%
pH 3,0-35
o P “Brix 45° (+/- 2)
Fisico-quimicas
aw 0,70 - 0,8
Pediinculos <1 unidad/100g
Color Rojizo, brillante y atractivo.
Caracteristico de la fresa, dulce y
Sabor . . .
ligeramente 4cido.
Caracteristicas Organolépticas Olor Caracteristico de la fresa,
agradable.
. . Bien gelificada sin demasiada
Consistencia ..
rigidez.
Escherichia coli maximo 10 ufc/g
Salmonella ausenciaen 25 g
Microbiolégicas |Listeria monocytogenes ausenciaen 25 g

Staphylococcus aureus maximo 10 ufc/g

Mohos y levaduras maximo 50 ufc/g

Composicién nutricional

Hidratos de carbono 450¢g
Proteinas 05¢g
Grasas 00¢g
Valor energético 180 kcal/k]J
% Fruta final 60%

Envasado

Tarro de 314 ml de capacidad de volumen de agua y tapas
metélicas de color blanco que ajustan con el tarro mediante
sistema Twist Off

Condiciones de almacenamiento y transporte

Temperatura baja y estable. Humedad ambiental mdxima
admisibe al 80%.

Vida util

6 meses a partir del dia de su elaboracién.

Condiciones de conservacion y uso

Debe conservarse en lugar fresco y seco. Tras la apertura,
consumirse lo mds pronto posible, dejandolo en
refrigeracion debidamente tapado.

Uso esperado y tipo de consumidor al que va

dirigido

Producto para consumo humano para alimentacién dirigido
a toda la poblacién en general.

En la etiqueta del producto figurar4:

- Nombre del producto
- Lista de ingredientes
- Contenido neto

- Nombre y direccion de la industria
- Pais de origien
- Identificacion del lote

- Consumir preferentemente
antes del (mes/afio)
- Condiciones de conservacion
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Anexo 2: Cuadro de peligros y medidas de control

Fase 1: Recepcion de materias primas

Peligros .
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
» Contaminacién de la materia prima por * Cumplimiento del Plan de control de proveedores y materias
embalaje defectuoso. primas.
* Proliferacién microbiolgica en materias
Microbiolégico | primas caducadas o cerca de la fecha de * Controles de recepcion: muestreo de las condiciones de los
caducidad o por temperatura de embalajes, etiquetado y control de la temperatura del camién para
transporte inadecuada para la fresa y el fresa (2-4°C) y Acido citrico (0°C o mayor).
acido citrico.
Fase 2: Almacenamiento temporal de materias primas
Peligros .
- £ — Medidas de control
Tipo Especificacion
. » Contaminacion por residuos de . L. . .
f » Cumplimiento del Plan de limy desinfeccién.
Quimico productos de limpieza y desinfeccion. mptmento ce 1 de limpieza y destieccion
. o : Corlltzlimmacp.n p.or madel:cu.adas * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
Microbiolégico | condiciones higienico-sanitarias de
almacenamiento. * Cumplimiento del Plan de control de plagas.
* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.
* Control de la temperatura en las cdmaras frigorificas de la fresa
0,
. Lo * Desarrollo de patégenos por 240C). - —
Microbiologico almacenamiento deficiente e inadecuado. * Control de la temperatura en el almacén de acido citrico (0°C o
mayor).
» Realizacion de auditorfa de los almacenes de materias primas
(fecha de caducidad, estado de embalajes, correcto etiquetado y
buen almacenamiento).
Fase 3: Lavado y desinfeccion de fresas
Peligros .
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
* Infiltracion de contaminantes y « Control del tiempo de exposicién a la disolucién (méximo 2 min).
Quimico patégenos dentro de la fruta por efecto
6SMOSis. * Control de la temperatura de la disoluciéon (minimo 9°C).
. L « Contaminacién por ineficacia de la * Control del tiempo de exposicion a la disolucién (minimo 1 min).
Microbiolégico . . .
disolucién desinfectante. * Control de la concentracién de NaClO (minimo 100ppm).
. taminacid la limpieza d
Microbiolégico C(?n AINACION por ma pieza ce * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 4: Eliminacion del pedinculo de la fresa
Peligros .
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
. . - * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafias. .
equipos.
* Calibracion del equipo de eliminacién del pediinculo.
Fisico * Mala eliminacién del pedtinculo. » Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.
* Contaminaci6 la limpieza d
Microbiolégico ontaminacion por ma pieza ce * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

equipos.
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Fase 5: Seleccion de fresas

Peligros .
- —— Medidas de control
Tipo Especificacion
* Inspeccion visual y retirada de componentes no deseados.
Fisico * Materias extrafias y pedtnculos.  Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.
* Contaminaci6 la limpieza d
Microbiologico (.)n Aminacion por maa impleza ¢e » Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
) . . * Contaminacién por materia prima * Cumplimiento del Plan de formacién y control de manipuladores.
Microbioldgico .
deteriorada. * Inspeccion visual y retirada de fresas deterioradas.
Fase 6: Troceado de la fresa
Peligros .
- —— Medidas de control
Tipo Especificacion
* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
. e Tamano de los trozos de fresa .
Fisico inadecuado SO,
’ * Calibracion de la maquina de troceado.
. . - » Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafias. .
equipos.
* Contaminaci6 la limpieza d
Microbioldgico (?n ATNACION por ma'a wripieza de * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 7: Pesado de ingredientes
Peligros .
- —— Medidas de control
Tipo Especificacion
* Analisis de las caracteristicas fisico-quimicas de la pulpa (pH,
' o * Obtencion de' ,mermelada p(})co firme por| ¢ pectina, °Brix).
Microbiolégico | mala f01"mu1ac1on (mu(fho azidcar en « Calibracitn de equipos de medida.
proporcion con la pectina).
* Cumplimiento del Plan de formacién y control de manipuladores.
. taminacid la limpieza d
Microbioldgico C(,Jn ATunacion por ma pleza de * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 8: Mezcla de ingredientes
Peligros .
- — Medidas de control
Tipo Especificacién
Fisico * Mezcla no homogénea. * Control de la temperatura de precalentamiento (60°C).
» Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
. ~ equipos.
F * Dario de los t de fruta.
sico ano de fos trozos de frufa * Control de la velocidad de griro de las paletas agitadoras
(maximo 200 rpm).
" . - * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafias.

equipos.

Fisico-quimico

* Defectos en la fabricacion de la
mermelada (sinieresis, no gelatinizacion,
cristalizacion de la sacarosa, alta inversion
del azdcar).

* Control del pH final de la mezcla (pH 3).

Microbiologico

» Contaminacion por mala limpieza de
equipos.

* Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
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Fase 9: 1* y 2* Coccion

Peligros .
- £r . Medidas de control
Tipo Especificacion
* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
- ~ equipos.
F * Daiio de los t de fruta.
ieo ano de os frozos de fruia * Control de la velocidad de griro de las paletas agitadoras
(maximo 200 rpm).
.. . - * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafias.

equipos.

Fisico-quimico

¢ Coccion defectuosa.

* Control de la temperatura de coccién en cada una de las
cocederas (90-95°C).

* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

Fisico-quimico

* Coccibn prolongada (mermelada poco
firme por hidrélisis de la pectina, cambio
de color por caramelizacién y
cristalizacién por alta inversion del
azicar).

* Control del tiempo de coccién en cada una de las cocederas (15
minutos en cada una).

Fisico-quimico

* Malas caracteristicas de la mermelada
obtenida.

* Control del pH y los °Brix finales del producto (pH 3-3.5;
45°Brix).

» Contaminacién por mala limpieza de

Microbiolégico . * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 10: Tubo de mantenimiento
Peligros .
- Y Medidas de control
Tipo Especificacion
o, . o * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico » Materias extrafas.

equipos.

Fisico-quimico

¢ Defectos en la fabricacion de la
mermelada.

* Control de la temperatura del tubo (90-95°C).

* Control del tiempo que la mermelada permanece en el tubo (4-5
minutos).

* Contaminacién por mala limpieza de

Microbiol6gico . * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccién.
equipos.
Fase 11: Enfriamiento pre-envasado
Peligros )

- — Medidas de control
Tipo Especificacion

. . L * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafas.

equipos.

Fisico-quimico

¢ Enfriamiento deficiente (alta inversién
del aziicar y caramelizacion).

» Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

* Control de la temperatura (bajada de temperatura hasta un
maximo de 70°C).

Fisico-quimico

* Enfriamiento excesivo (rotura del gel y
coagulacion de la mermelada).

* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

* Control de la temperatura (bajada de temperatura hasta un
minimo de 60°C).

Fisico-quimico

* Malas caracteristicas de la mermelada
obtenida.

* Control del pH 3-3,5; °Brix 45; de la ay: 0,75; de las
caracteristicas microbioldgicas; y de las caracteristicas
organolépticas del producto obtenido).

Microbiologico

» Contaminacién por mala limpieza de
equipos.

* Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccién.
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Fase 12: Dep6sito de regulacion

Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
.. . - * Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico * Materias extrafas.

equipos.

Fisico-quimico

* Gelificacién temprana de la mermelada.

* Control de la temperatura del depésito de regulaciéon (minimo
60°C).

* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

* Contaminacién por mala limpieza de

Microbiol6gico . * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 13: Lavado de tarros y tapas
Peligros i
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
Quimi « Contaminacién por mal aclarado (restos | * Uso de productos de limpieza aptos para la industria alimentaria.
uimico
de detergente).  Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
 Contaminacio la limpieza de
Microbiolégico (.)n AMINAcion por mas dmpleza * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccién.
equipos.
Fase 14: Esterilizacion de tarros y tapas
Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Microbiologico | * Mala esterilizacion. €quipos.
* Control de la temperatura del agua de esterilizacion (115°C).
» Contaminacié la limpieza d
Microbiolégico (.m AMITACIOn por fma pleza de * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccién.
equipos.
Fase 15: Secado de tarros y tapas
Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
* Contaminacié la limpieza de
Microbiol6gico (.)n AMINAcion por mat Ampleza * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
equipos.
Fase 16: Llenado y cerrado de tarros
Peligros i
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
* Calibracién del equipo (llenado al 95%).
Fisico « Defectos en el llenado de los tarros. * Muestreo y analisis de volumen de llenado de tarros.
» Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
equipos.

Quimico » Contaminacién por migracién de * Cumplimiento del Plan de control de proveedores y materias
sustancias del envase a la mermelada. primas para el uso de envases aptos para consumo alimentario.
 Contaminacio la limpieza de

Microbiol6gico omaminacion por fmak Ampiezd * Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.

equipos.
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Fase 17: Tunel de enfriamiento

Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
* Cumplimiento del Plan de mantenimiento de instalaciones y
Fisico-quimico | ° Defectos en la gelificacion de la equipos.
d mermelada por mal enfriamiento. * Control de la temperatura de los chorros de agua (1° 50°C; 2%
temperatura ambiente).
Fase 18: Secado de tarros llenos
Peligros i
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
Fisico
Fisico-quimico | ¢ Control de estabilidad no superado. * Cumplimiento del Plan de control de trazabilidad.
Microbiologico
Fase 19: Etiquetado
Peligros i
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
Fisico
Quimico No hay peligros
Microbiologico
Fase 20: Empaquetado
Peligros .
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
Fisico
Quimico No hay peligros
Microbiologico
Fase 21: Paletizado
Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
Fisico
Quimico No hay peligros
Microbiologico
Fase 22: Almacenamiento del producto terminado
Peligros )
- — Medidas de control
Tipo Especificacion
. ) * Control de la humedad del almacen (maximo 80%).
Microbiologico ) Desarroll9 (,16 MICTOOTEANMSMOs Por * Cumplimiento del Plan de control de plagas.
malas condiciones de almacenamiento.
* Cumplimiento del Plan de limpieza y desinfeccion.
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Anexo 3: Cuadro de identificacion de peligros (arbol de decisiones)

Fase Peligros P1 | P2 | P3| P4 |PCC?
» Contaminacion de la materia prima por embalaje defectuoso.
1.Recepcion de * Proliferacién microbioldgica en materias primas caducadas o cercade | o [ no | s1 | st | NO
materias primas la fecha de caducidad o por temperatura de transporte inadecuada para
la fresa y el 4cido citrico.
2 Almacenamient| ° ContaanacT(?n por .res1duos de produ(.:t.os de th.ple.2a y de.smf.ecmon.
o temporal de » Contaminacién por inadecuadas condiciones higienico-sanitarias. st Ino !l st | No ST
materias primas * Desarrollo de patégenos por almacenamiento deficiente e inadecuado.
3 Lavado y - Infiltr.aci(’)n de contaminantes y patdgenos dentro de la fruta por efecto
desinfeccion d. mosh: SI | sI SI
esmteccion de » Contaminacién por ineficacia de la disolucién desinfectante. B B b
fresas » Contaminacion por mala limpieza de equipos.
4.Eliminacién » Materias extrafias.
pedinculo de la * Mala eliminacién del pediinculo. SI | NO | SI SI NO
fresa » Contaminacién por mala limpieza de equipos.
., * Materias extrafias y pedinculos.
5.Seleccién de o _— .
f » Contaminacion por mala limpieza de equipos. SI SI - - SI
resas
» Contaminacion por materia prima deteriorada.
» Tamafio de los trozos de fresa inadecuado.
6.Troceado de la . -
f * Materias extrafias. SI | NO | NO - NO
resa
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
7 Pesado * Obtencién de mermelada poco firme por mala formulacién (mucho
o Qi azidcar en proporcién con la pectina). SI | NO | SI SI NO
ingredientes » Contaminacion por mala limpieza de equipos.
* Mezcla no homogénea.
* Dafio de los trozos de fruta.
8.Mezcla « Materias extrafias
' : Materias extrafias. SI ST ) ) SI
ingredientes » Defectos en la fabricacién de la mermelada (sinieresis, no
gelatinizacion, cristalizacién de la sacarosa, alta inversién del azicar).
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
* Materias extrafias.
 Dafio de los trozos de fruta.
* Coccibn defectuosa.
9.1 y 2* Coccién . COC.CIOH prolongada (merm.elad.a poco .hrm.e p(.)r hidrolisis 4.16 la pf:ctma, st Ino | st | No SI
cambio de color por caramelizacién y cristalizacién por alta inversion del
azdcar).
* Malas caracteristicas de la mermelada obtenida.
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
* Materias extrafias.
10.Tubo de o
. ¢ Defectos en la fabricacion de la mermelada. SI SI - - SI
mantenimiento o o .
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
* Materias extrafias.
. » Enfriamiento deficiente (alta inversion del azicar y caramelizacion).
11.Enfriamiento o ] i
 Enfriamiento excesivo (rotura del gel y coagulacién de la mermelada). | SI SI - - SI
pre-envasado o )
* Malas caracteristicas de la mermelada obtenida.
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
. * Materias extrafas.
12.Dep6sito de e
.. * Gelificacién temprana de la mermelada. SI | NO| SI | NO SI
regulacion L o )
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
13.Lavado de * Contaminacién por mal aclarado (restos de detergente). Considerado en el Plan de limpieza
tarros y tapas » Contaminacion por mala limpieza de equipos. y desinfeccién
14.Esterilizacion | e Mala esterilizacion. s | st SI
de tarros y tapas | ¢ Contaminacion por mala limpieza de equipos.
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Fase

Peligros

p1 | P2 | P3| P4 [PCC?

15.Secado de
tarros y tapas

» Contaminacion por mala limpieza de equipos.

Considerado en el Plan de limpieza
y desinfeccion

16.Llenado y

* Defectos en el llenado de los tarros.

» Contaminacion por migracién de sustancias del envase a la

SI | NO | SI | NO SI
cerrado de tarros | mermelada.
» Contaminacion por mala limpieza de equipos.
17.Tunel de L L
. * Defectos en la gelificacion de la mermelada por mal enfriamiento. SI SI - - SI
enfriamiento

18.Secado de
tarros llenos

« Control de estabilidad no superado.

Considerado en el Plan de control
de trazabilidad

19.Etiquetado * No hay peligros.

20.Empaquetado | *No hay peligros.

21.Paletizado * No hay peligros.

22.

Almacenamiento | « i i ici

del producto ah’ijii:;ﬁloiec:iorlrncroorgamsmos por malas condiciones de s [vol st I vo o
terminado
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Cuadro de gestion de PCCs
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Hojas de Registro e Informe de No Conformidad

Anexo 5
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Logo empresa

REGISTRO DE TIEMPO DE EXPOSICION A LA

SOLUCION DE NaClO

REFERENCIA
Reg.3.tE.1.2012

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

Fecha

Lote

Ref.Solucion

Tiempo

REFERENCIA
LOTE

REFERENCIA

de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD
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Anexos

Logo empresa

REGISTRO DE LA TEMPERATURA DE LA SOLUCION

DE NaClO EN CADA ROCIADO

REFERENCIA
Reg.3.7TS.1.2012

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

Fecha

Ref. Lote

Ref. Solucion

Temperatura

REFERENCIA
LOTE

REFERENCIA
de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION
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Logo empresa

DE LA SOLUCION DE NacClO

REGISTRO DE ANALISIS DE LA CONCENTRACION

REFERENCIA
Reg.3.C.1.2012

Fecha

Ref.Solucion

Fecha

Concentracion

Ref.Solucion

Concentracion

Fecha

Ref.Solucion

Fecha

Concentracion

Ref.Solucion

Concentracion

Fecha

Ref.Solucion

Fecha

Concentracion

Ref.Solucion

Concentracion

Fecha YA
Ref.Solucion

Concentracion

Fecha /

Ref.Solucion

Fecha Y
Ref.Solucion

Concentracion

Fecha /

Concentracion

Ref.Solucion

Concentracion

Fecha ] Fecha ]
Ref.Solucion Ref.Solucion
Concentracion Concentracion
Fecha YA Fecha Y
Ref.Solucion Ref.Solucion
Concentracion Concentracion
Fecha ] Fecha ]
Ref.Solucion Ref.Solucion
Concentracion Concentracion
REFERE.NCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD
Solucidn de Informe de No Conf.

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

130
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Anexos

REGISTRO DE COMPONENTES NO REFERENCIA
Lo SRR DESEADOS Y FRUTA EN MAL ESTADO | Reg 5.CnDFME.1.2012

Agentes Fruta en Agentes Fruta en
& Pedunculos Ref.Lote| Fecha & Pedtnculos

Ref.Lote| Fecha N o
extrafos mal estado extranos mal estado

|
|
e S e e e T e e e e e e e e e e e e i O S O B O O N S
|
|
|
|
N e e T e e e e e e e e D B S S O O N N B S O N N N N
|
|

REFERENCIALOTE|  REFERENCIA NO CONFORMIDAD

del Informe de No Conf.

RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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REGISTRO DE TEMPERTURA DE MEZCLA

REFERENCIA
Reg.8.TM.1.2012

Fecha |Ref. Lote-Mezcla

Temp. |Fecha

Ref. Mezcla [Temperatura |[Fecha |Ref.

Lote-Mezcla | Temp.

REFERENCIA
de Lote-Mezcla

REFERENCIA

de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

132

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION




Anexos

LAS COCEDERAS

REFERENCIA
Reg.9.TifC.1.2012

‘ REGISTRO DE TEMPERATURAS INICIALY FINAL DE
Logo empresa

12 Cocedera

22 Cocedera

Fecha |Ref.Lote ——— -
T2 inicio| T2fin

— - Fecha |Ref. Lote
T2 inicio| T2 fin

12 Cocedera

22 Cocedera

T2 inicio

T2 fin

T2 inicio| T2 fin

REFERENCIA REFERENCIA
de Lote de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION
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Desarrollo e Implantacién de un Sistema APPCC en una industria de fabricacion de mermelada de fresa

REGISTRO DE TIEMPO DE COCCION EN REFERENCIA
LS Binfpies LAS COCEDERAS Reg.9.tCC.1.2012

Fecha |Ref. Lote| Tiempo 12 Coc. |Tiempo 22 Coc.| Fecha |Ref. Lote|Tiempo 12 Coc. | Tiempo 22 Coc.
__/__ _/__

_/__ S

_/__ I

_/__ _/__

_/__ I

_/__ S

_/__ I

_/__ _/__

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

_/__ I

W elote|ieimorme st NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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Anexos

REGISTRO DE TEMPERATURA EN EL TUBO DE REFERENCIA
MANTENIMIENTO Reg.10.TTM.1.2012

Fecha Ref. Lote

Temperatura| Fecha

Ref. Lote

Temperatura| Fecha | Ref.Lote |Temperatura

REFERENCIA
de Lote

REFERENCIA
de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

[RESPONSABLE de CALIDAD] INSPECCION
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REGISTRO DE TIEMPO DE PERMANENCIA EN REFERENCIA
Logo empresa EL TUBO DE MANTENIMIENTO Reg.10.tPTM.1.2012
Fecha | Ref. Lote Tiempo Fecha | Ref. Lote Tiempo Fecha | Ref. Lote Tiempo
/ / /

REFERENCIA
de Lote

REFERENCIA
de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

136

RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION




Anexos

REGISTRO DE TEMPERATURA PRE-
ENFRIAMIENTO

REFERENCIA
Reg.11.TPE.1.2012

Fecha | Ref.Lote |Temperatura| Fecha | Ref.Lote |[Temperatura| Fecha | Ref.Lote |Temperatura
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
__/__ __/__ __/__

REFERENCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD
de Lote de Informe de No Conf.
RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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Anexos

REGISTRO DE TEMPERATURA EN EL DEPOSITO REFERENCIA
Logo empresa DE REGULACION Reg.12.TDR.1.2012
Fecha | Ref.Lote |Temperatura| Fecha | Ref.Lote |[Temperatura| Fecha | Ref.Lote |Temperatura
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_ _/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
_/__ __/__ _/__
__/__ __/__ __/__
REFERENCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD
de Lote de Informe de No Conf.

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION
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REGISTRO DE TEMPERATURA DEL AGUA DE
ESTERILIZACION

REFERENCIA
Reg.14.TAE.1.2012

Fecha Ref. Temperat. | Fecha Ref. Temperat. | Fecha Ref. Temperat.
Lote-Tarros Lote-Tarros Lote-Tarros

__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ __/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ __/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _/__
__/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _/__
__/__ __/__ __/__
__/__ __/__ _/__
_/__ _/__ _/__
_/__ _/__ _/__
__/__ __/__ _/__
__/__ __/__ __/__

REFERENCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD

de Lote-Tarros de Informe de No Conf.

RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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Anexos

REGISTRO DE TOMA DE MUESTRAS Y ANALISIS REFERENCIA
Logo empresa DEL NIVEL DE LLENADO Reg.16.TMyNLL.1.2012
Fecha Ref. Tamaiio de |N2 de aceptacidn segin| N2 tarros Conformidad
Lote-Mermelada | la muestra | tamafio de muestra |defectuosos Si No
REFERENCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD
de Lote-Tarros de Informe de No Conf.
RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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REGISTRO DE CALIBRADO DEL EQUIPO DE

REFERENCIA

Logo empresa LLENADO Reg.16.TMyNLL.1.2012
Fecha Ref. Nivel de Fecha Ref. Nivel de Fecha Ref. Nivel de
Lote-Mermelada |Calibrado Lote-Mermelada |Calibrado Lote-Mermelada |Calibrado
REFERENCIA REFERENCIA

de Lote-Tarros

de Informe de No Conf.

NO CONFORMIDAD

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION
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Anexos

REGISTRO DE TEMPERATURA DEL AGUA DE REFERENCIA
Logo GRS ENFRIAMIENTO POST-ENVASADO Reg.17.TAEPE.1.2012
Fecha Ref. Lote- Temperat. | Fecha Ref. Lote- Temperat. | Fecha Ref. Lote- Temperat.
Mermelada Mermelada Mermelada

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

_/__ _/__ __/__

__/__ __/__ __/__

_/__ _/__ __/__

REFERENCIA REFERENCIA NO CONFORMIDAD
de Lote-Mermelada | de Informe de No Conf.
RESPONSABLE de la EMPRESA RESPONSABLE de CALIDAD INSPECCION
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Anexos

Logo empresa

INFORME DE NO CONFORMIDAD

REFERENCIA
Inf.NoConf.1.2012

/

Fecha Y

Ref. Registro

Limite critico sobrepasado

Sistema de Vigilancia

No Conformidad

Medidas Correctoras adoptadas

Respecto a la causa

Respecto al producto

RESPONSABLE de la EMPRESA

RESPONSABLE de CALIDAD

INSPECCION
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Bibliografia, Webgrafia y Normativa Legal

8.1. Bibliografia

APPCC avanzado: guia para la aplicacién de un sistema de peligros y puntos de control
critico en una empresa alimentaria.

Victoria de las Cuevas Insua

Calidad alimentaria: riesgos y controles en la agroindustria.

José Luis Lopez Garcia

Fabricaciéon de mermeladas.

George H. Rauch

8.2. Webgrafia

http://www.msps.es/

http://www.codexalimentarius.net/web/index_es.jsp

http://www.fao.org/index_es.htm
http://www.scientificpsychic.com/fitness/carbohidratos2.html
http://milksci.unizar.es/bioquimica/temas/azucares/pectinas.html
http://mx.answers.yahoo.com/question/index 7qid=20100214213236 A Aal3h9
http://www.extension.purdue.edu/extmedia/FS/FS-15-W-S.pdf
http://www.slideshare.net/GITASENA/ficha-tecnica-mermelada-de-fresa-4268656
http://www.makro.es/servlet/PB/show/1075008/78536%20Mermelada%20fresa%2025%?2
02%2048%20unds.%20caja%20H%20LINE.pdf
http://www.contactopyme.gob.mx/guiasempresariales/guias.asp?s=14&guia=37&giro=1&
ins=810

http://www.fao.org/docrep/x5029s/X5029S02.GIF
http://www.docstoc.com/docs/document-preview.aspx?doc_id=13287
http://mssady.blogspot.com.es/2008/03/produccin-de-mermeladas-y-jaleas.html
http://www.infoagro.com/calidad/appcc/appccS.htm
http://www.fao.org/DOCREP/003/V8490S/v8490s0a.htm
http://www.pidepresupuesto.com/presupuestos/UBEDA+INGENIERIA/
http://www.albeco.net/index.php?option=com_content&view=article&id=37&Itemid=232
http://www.gencat.cat/salut/acsa/html/ca/dir1312/dn1312/pub-modelos.pdf
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8.3.Normativa legal

CAC/GL 03-1989: Orientaciones para una evaluacion sencilla de la ingesta de aditivos
alimentarios.

CAC/GL 21-1997: Principios para el establecimiento y la aplicacion de criterios
microbioldgicos a los alimentos.

CAC/GL 30-1999: Principios y directrices para la aplicacion de la evaluacion de riesgos
microbioldgicos.

CAC/GL 63-2007: Principios y directrices para la aplicacion de la gestion de riesgos
microbioldgicos.

CAC/RPC 1-1969: Principios Generales de higiene de los alimentos.

Codex Stan 1-1985: Norma General para el etiquetado de los alimentos preenvasados.
Codex Stan 192-1995: Norma General del Codex para los aditivos alimentarios.
Codex Stan 193-1995: Norma General del Codex para los contaminantes y las toxinas
presentes en los alimentos y piensos.

Codex Stan 212-1999: Norma del Codex para los azucares.

Codex Stan 296-2009: Norma del Codex para las confituras, jaleas y mermeladas.
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