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CAPITULO 1

INTRODUCCION



Los cambios derivados del nuevo rumbo que México toméd
en materia de politica econébmica, hacen necesaria 1la
aplicacién de mejores sistemas para la obtencisén de
productos de calidad en la industria alimentaria. Un sistema
que permite coadyuvar es el Analigis de Riesgos.
Identificacién ¥ Control de Puntos Criticos (ARICPC) cuya
base es la prevencidén antes que la correcclién de los riesgos
o peligros fislcos, quimicos o microbiliolédgicos de un
producto alimenticioc, Que puedan surgir durante todas las
fases de au elaboracidn.

El presente trabajo recopila la dinformacién existente
sobre el =sistema de ARICPC. ¥ tiene como propésito servir
como una gula en 1la implementacidédn de este siatema en
industrias elaboradoras de alinentos.

Para un tecndélogo de alimentos el sistema de ARICPC es
una técnica para manejar el control de calidad que hace
énfasis en dos aspectos: uno la identificacién de aqQuellos
puntos en el proceso de manufactura en los cuales hay
posibilidades de errores que puedan afectar adversamente la
calidad de los alimentos, ¥ otro en el desarrollec de métodos
especificos que prevengan dichos errores antes que sucedan.

El1 ARICPC es un enfoque sistematico, racional ¥
continuo de previsién‘y organizacién, con miras a lograr la
inocuidad de 1los alimentoa, mejorar la calidad y disminuir
las pérdidas ocasionadas por su alteracién., Este =siatema

puede ser aplicable a todos 1lo3 eslabones de la cadena de
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elaboracién de productos, desde 1la producciédn de la materia
primaj; la elaboracién o proceso:; la comercializaciéng ¥

finalmente, la manipulacién ¥ preparacidédn por el consumidor.



CAPITULOD 2

ANTECEDENTES DEL ARICPC



Los métodos utilizados en 1la inapecciédn de los
alimentos para el control de la calidad, no han sido
suficientemente eficaces para garantizar la inocuidad de los
mismos en su totalidad,

El control del cumplimiento de las buenas practicas de
elaboracidén de alimentos es a menudo realizado sobre la base
de la inspeccién de las instalaciones; de loa equipos; de la
obaervaciédn de las practicas de higiene del personal; dal
anAlisis microbioclégico de los alimentos, en donde se toman
muestras de ingredientes, de materiales obtenidos de puntos
seleccionados del proceso ¥y del producto f£inal para vigilar
el peligro microbiolégico que estos tranaportan.

Los criterics microbiolégicos (eaté&ndares, limites,
eapecificaciones) Que establecen como aceptable un namero
limite de microorganismos en el alimento, resultan Gtilesa
para las autoridades gubernamnentales y para la industria.
Sin embargo, se mantienen algunas limitaciones en el usoc del
analisis microbiolégico ya Qque solo identifica el defecto
pero no controla sus causas.’ _

Los problemas microbiclégicos en los aiimentos pueden
presentargse cuando no ae alcanza el afecto deseado ya sea
térmico, de pH o de Aw, ¥ eato suele ger consecuencia de
errores en loe procedimientos de manipulacién o del procesc.
La detecciédn de dichos errores, su répida correcciédn y
prevencién en el futuro son el principal objetive de

cualquier sistema de control de calidadq.



Dado que la responsabilidaad del control de los riesgos
microbiolégicos recae sobre los individuos que partieipan en
todas las fases de la producciédn de alimentos, se hace
ﬁecesaria en la industria, la implementacién de sistemas que
tengan un control méAs amplio sobre toda la cadena de
elaboracién de un alimento, que asi mismo garantice 1a
produccién de alimentos confiablea sanitariamente para el
consumidor.

El sistema que se expone aqul, conasiste en un mhtodo
racional para controlar todos aqQuellos riesgos que ae
presenten en los procesos de elaboracisén de loa alimentca.
Este e8 el concepto del afstema-de Andlisis de Riasgos,

Identificacién ¥ Control de Puntos Criticos.



2.1 Creacidén del ARICPC

El anédlisis de riesgos, identificacién y control de
puntos criticos, surgidé en la década de los 60's como un
nuevo enfoque para controlar 1los slimentos que se usaron en
les programas espaclales. Los métodos de control debian
garantizar 1la calidad sanitaria de los alimentos qQue se
suministraran a 1log astronautas. Hasta esa época los
procedimientos de control no eran suficientes para asegurar
la inocuidad de dichos alimentos y ademAs requerian de un
gran nimero de pruebas o ensayos.

Es asi como un grupo de investigadores comenzé a
evaluar los procesos ¥ los métodos de produceién, ecn el
objeto de establecer’ un sistema de control preventivo en
reemplazo de los tradicionales controles retrospectivos en
los que los problemas se detectan luego de acontecidos. Se
pensé en la produccidn de alimentos como un sistema integral
que comienza, por ejemplo, con la slembra de semillas y
concluye con 13 utilizacidén y manejo que hace el consumidor
del alimento.

Eate sistema lo desarrollaron en los Estados Unidos de
‘Norteamérica, la Pillsbury Corporation, la U.S, Army Natick
Research and Development Laboratories ¥ la National
Aeronauticz and Space Administration, V¥ 1o presentaron
inicialmente en 1la Primera Conferencia Nacional de

Proteccién de Alimentos de los Estados Unidos de



Norteamérica en 1971 con el nombre de "Hazard Analysis
Critical Control Points" (HACCP). A partir de entonces este
sistema lo han adoptade gradualmente las grandes industrias
de alimentos. Sin embargo, la idea no era nueva, puesto Gue
ya algunocs autores europecs la hablan sugerido, aungue sin
desarrollarla o formularla suficientemente. Destaca entre
ellos, el profesor Mossel, que lo habia presentado éon el
nombre de Longitudinally Integrated Safety Assurance (LISA)
(8).

Despues de su presentacién, en 1974 la Food and Drug
Administration (FDA) 1introduce este sistema en lag
inspecciones realizades a los alimentos enlatados de baja
acidez.

Por su caracter preventivo inherente, la Organizaciédn
Mundial de la Salud (OMS) recomendé este sistema y a partir
de 1985 1la Oficina Panamericana de la Salud (OPS) ha
propiciado la aplicacidn de este sistema en la elaboracién
de alimentos.

En 1987 1la International Commission on Microbiological -
Specifications for Foods (ICMSF) recomendd el uso de este
sistema a nivel internacional para asegurar la calidad de
los alimentos, aunque ya en 1985 un subcomité de la National
Academy of Science de los EUA recomendd que el  sistema de
ARICPC fuera adoptado por oficinas gubernamentales que
rezulan alimentos, lo que conduJo en ese mismo afic a la

formacién del National Advisory Committee on Microbiological



Criteria for Foods (NACMCF),

Por otra parte, algunos documentos del Codex
Alimentarius ya han incorporado el sistema, por ejemplo en
el CSdigo de Préctica de los Estados Unidos Para Alimentos
Enlatados de Baja Acidegz, asl como también en el Cédigo de
PrActicas de Higiene Para Praductos CArnicos Elaborados de

Reses y Aves.
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2.2. Objetivos del sistema de ARICPC

El anllisis de rilesgos, identificacién ¥ control de
puntos eriticos ARICPC, es un enfoque sistemAtico para
garantizar 1la calidad panitaria de los alimentos, cuyo
objetive fundamental es la Prevencldn de riesgos, Que aungue
ini;ialmente fueron de tipo microbiolégico, ahora tambilén ae
incluyen aquellos de tipo fisico ¥y quimico.

Otro objetivo de este sistema es el que sea aplicado en
todo el proceso de elaboracién de un producte alimenticio,
de;de 1a produceciédn de la materia prima, pesando por todo el
proceso de transformacidn, hasta la cobtenciédn del producto
terminado. Lo cual incluye desde luege el manedo tanto
durante la distribucién como por el consumidor.

El control de los factores que influyen en todas estas
estapas 8on un requisito determinante paras el éxito del

sistema de ARICPC.
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CAPITULO 3

EL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION

Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

12



3.1 Definicién o concepto del sistema

Este sistema conatituyve un enfoque o© metodologia
sistemiAtica, racional y eatructurada, del modo como deben
evitarse o reducirse los riesgos asoclados a la elaboraciébdn
de salimentcocs, que pona todo el énfaeis en las medidas
preventivas.

El concepto de analisia de riesgos, identificacién ¥
control de puntos criticos ARICPC, puede ser dascrito como
un sistema de control, inicialmente enfocado hacia 1los
riesgos de tipo microbioclégico. En este siatema es necesario
realizar una evaluacidén cuidadosa de todes los factores que
intervienen en 1la produccién de un slimento deade los
ingredientes © materia prima hasta el producto terminado y
su proceso de alaboracién. En todas las etapas se
determinan aquellos componentes u operaciones Que deben ser
mantenidas bajo un estricto control para asegurar que el
praoductc f£inal cumpla las especificaciones microblolégicas v
figsicoquimicas que le hayan sido establecidas.

En el sistema ARICPC 1la calidad de los productos no
depende de la inspecciédn del producto final, aino Qque se
determine durante el proceso de elaboracién. Este sistema da
mayor importancia a las medidas preventivas Yy menor al
anélisis del producto final.

El sistema de ARICPC debe ser desarrollado para cada

alimentc y para cada producte Lndividual, procedimiento y
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condicién de distribuciédn debido a que cada uno de estos
puntos se ven afectados de diferente manera por los diversos
factores qQque tienen una 1influencia determinante en el

proceso de elaboracién de los alimentos.
Easte método permite:

a) 1dentificar ¥y aevaluar lo8 riesgos o peligroa
mierobliolégicos y/0 fisicoquimicoa qQue puedan producirse en

cada una de las etapas de elaboracién de un producto.

b) definir las medidas preventivas ¢ medios necesarios
para que esos riesgos o peligros identificados no ee generen

o produzcan.

Eate sistema bproporciona 1la seguridad de que un
aiimento cumplirs con las exigencilas de calidad que espera

el consumidor del alimento.
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3.2 Los 7 principios del ARICPC

El protocolo del sistema de andlisis de riesgos,
identificacién ¥y control Qe puntos criticos ARICPC
presentado en los Estados Unidos de Norteamérica en 1971

eastaba formado por 3 principios:
1. AnAlisis de riesgos
2. Determinaciédn de Puntos Criticos de Control (PCC)

3. Monitoreo de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Posteriormente en 1989 la National Advisory Committe on
Microbiological Criteria for Foods (NACMCF) agregd &
principios al protocolo original generandc los 7 principios

qQue actualmente conforman el ARICPC.
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

1. Identificar los riesgos o peligros

2. Determinar los Puntos Critices de Control (PCC)

3. Establecer especificaciones para cada PCC

4. Monitorear cada PCC

5. Establecer accionee correctivas qﬁe deben

ser tomadas en caso de que ocurra una desviaeiédn

en el PCC

6. Establecer un siatema de registro

7. Establecer procedimientos de verificacidn




A continuacién se explica cada principio.

Principio No. 1: ldentificar los riesgos o peligros.

En esta parte se debe elaborar una lista de las etapas
© pasos en el procego donde ocurran rieasgos significativos.

Un riesgo o peligro es 1la probabilidad de que sge
desarrolle o exista cualquier propiedad biolégica, quimica o
fisica inaceptable para la salud del consumidor, que influya
en la 1inocuidad -} altere de cualquier forma las
caracteristicas sanitarias del alimento.

Todas las etapas en el proceso de elaboraciédn de un
alimento deben g@er analizadas para determinar 1los riesgos

potenciales que puedan presentarse.

En esta etapa se persiguen varios objetivos:

a. Identificar las materias primas  potencialmente
peligrosas que pudieran contener sustancias téxicas,
miercorganismos patégencs o un nGmero elevado de otros de
interés para la salud, ademds de identificar las condiciones
Que puedieran permitir su multiplicacidn en la materia prima

¥ en el producto terminado.

b. Identificar por medio del anélisis de riesgos, en

cada peso del proceso de eladboracidén, las fuentes
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potenciales de contaminacidén ¥ los puntos especificos en

donde puede generarse dicha contaminacidn.

e, Determinar la poaibilicad Que tienen los
microorganismos de sobrevivir o incluso de multiplicarse
durante la produccién, el procesamiento, la distribucién vy

el almacenamiente previo al consumo del alimento; v

d. Evaluar los8 riesgos y la gravedad de los peligros

identificados.

Para la identificacién de 1los riesgos se sugeriere que

8e tomen en cuenta los siguientes factoresa:

- 81 el producto contiene ingredientes que siprvan como
vehfculoa de riesgos (principalmente microbioclégicos)

- 81 existe o no un proceso o etapa donde se elimine o
disminuya el rilesgo por ejemplo tratamientos térmicos que
ageguren la eliminaciédn de microorganismos que alteren la
calidad sanitaria del producto

- 81 puede existir una contaminacidén del producto santes
de que gea envasado

~ el perfil del consumidor del producto

~ 81 puede existir un abuso en el manejo del producto

por parte del consumidor

18



Es preciso incluir todos los rieagos o peligros
biolégicos, quimicos ¥ fisicos que puedan presentarse a lo
largo del procesc de alaboracién.

Pars que algin riesgo sea incluido, debe de ser de tal
naturaleza Que su eliminaciédn o reduceién & niveles
aceptables sea esencial para la produccisn de un alimento
seguro e inocuoc.

En muchos casos se ob

2 infor 146n exacta
sobre la composicién del producto ¥y su proc.l.do; es dificil
relacionar esta informacién con loa efectos posteriores del
almacenamiento, dietiibueién ¥y empleo del producto, por 1lo
tanto, s6lo el espacialista en alimentos que conoce sobre
las posibles interacciocnes esth capacitado para realizar
esta etapa, aunque puede requerirse la participacidén de todo

aquel Que conoce el producto y su procaeso de elaboracidn.
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La

siguiente tabla enlista las etapas usadas en la

aplicaciédn del principio 1.

TABLA 1

ETAPAS DE LA APLICACION DEL PRINCIPIO 1
1. Formacién de un equipo de ARICPC
2. Descripeiédn del alimento y su distribucidn
3. Identificar el uso del alimento por les
consumidores
4. Elaborar un diagrama da flujo del proceso
5. Verificar el diagrama de flujo
6. Conducir un analisis de riesgos
a) Identificar las etapas en el proceso donde puede
ocurrir un riesgo potencial
b) Enlistar todos los riesgos identificados asocilados
con cada etapa .
c) Enlistar las medidas preventivas para el control
de riesgos

20



Principio Na. 2: Determinar Puntos Criticos de Control

(PCC).

Un Punto Critico de Control (PCC) es cualquier punto en
el procesc donde la pérdida del control puede resultar en un
rieago inaceptable para 1la salud. Los puntos criticos de
control (PCC) se determinan en cada riesgo identificado.

La informacién obtenida por el anAlisis de riesgos
indicado en el principice 1 debe ser utilizade en esta etapa
para identificar cual o cuales etapas del procesc son puntos
criticos (PC). Todos leos riesgoe razonables Que pudieran
ocurrir deben ser considerados. Los puntos criticos de
control pueden ser localizados en cualquier punto del
proceso donde exista 1la necesidad de controlar un riesgo o
peligro.

El anAlisis de riesgos debe ser cuantitativo para que
resulte significativo. Existen 2 aspectos que deben
valorarse en relacién a cualquier riesgo o peligro que se ha
identificado, la probabilidad de Qque se presente Yy la
gravedad.

La probabilidad se refiere a las posibilidades de que
se produzca un peligro o© se materialice un riesgo. La
gravedad hace referencia a la magnitud de un riesgo.

Los aspectos cuantitativos del anllisis de riesgos son
importantes vy su valoracién requliere de personal con

experiencia. A paptir de estas valoraciones seran
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identificados los Puntos Criticos de Control {PCC), en los
cuales puede ser controlado el rieasgo o peligro.

En algunos procesos puede darsge el caso de que una sola
operacién gea considerada come un punto critico de control,
debido a qQue puede ser utilizada para eliminar uno o© més
peligroa microbiolégicos; por eJemplo, la pasteurizacidn de
la 1leche y 1la esterilizaciédn comercial. Sin embargo, en la
mayoria de las operacionea se debe aplicar una combinacién
de procedimientos en uno o més puntos criticos para eliminar
los riesgos identificados.

Los Puntos Criticos (PC) son caracteristicos de cada
procese y no pueden aplicarse en otrcs procesos diferentes,
ni siquiera al mismo proceso cuando es aplicado en
condiciones diferentea. por ejemplo de localizaciédn de la

planta, el medio ambiente, el equipo, etc..

La ICMSF en 1988 recomendd que sgean establecidos 2

tipose de puntos criticos de control (PCC):

Punto critico de control 1t (PCCl) donde se efectua un
control completo de un riesge potencial y per lo tanto se
elimina el riesgo qQue existe en e8a etapa en particular,
ejemplos de este tipo son los procesos de pasteurizacién y
esterilizacién comercial.

Punto critico de control 2 (PCC2) donde zoclo se lleva

a cabo un control parcial, por lo que unicamente eh poaible
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reducir la magnitud del riesgo; por ejemplo, en el lavado de
materia prima, el escsldado, la refrigeracién de alimentos
perecedercs como producto terminado, ete..

La identificaciédn de los puntos criticos requiere de
personal capacitado debide a que los peligros pueden
identificarse en muchos puntoa de 1la produccién: en el
proceso, el almacenamiento, el transgporte, en ia venta al
detalle ¥ en el uso qQque hace del producto el consumidor: sin
embargo, debe darse prioridad a aquellas etapas en las que
81 no existe un contrel, la salud del consumidor puede estar
en Juego. Tenlendo esto presente la determinacién de los
puntos criticos de control se simplifica.

Pueden existir etapas y operaciones en las cuales el
control es necesario, aunqQue no se trate de puntos criticos
dado el reducido nivel de riesgo o peligro de Qque se
presente. Estos puntos deben ser controlados ¥y vigilados
mencs vigorosamente qQue los puntos ceriticos.

51 un peligro o riesgo se puede prevenir o controlar en
varios puntos, debe decidirse cual es el mas importante. De
la misma manera, sl se encuentran varios rilesgos que deben
prevenirse o controlarse, es preciso comenzar por 1los que
representen un riesgo sanitario mayor.

Es 4importante que aquelleos puntos desaignados como

eriticos sean seleccionados cuidadosamente en base a 1la

&ravedad estimada del o de los riesgos Que es necesario

controlar y/c de la probable frecuencia de su presentacidn y
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de su magnitud sl no se ejerce el control.

Los procedimientos de limpileza vy sanitizaeiédn han sido
incluidos recientemente como puntos criticos de control en
los programas del analisis de riesgos (ARICPC), lo cual es
un buen eJemplo de la flexibilidad del siagtema para
adaptarse a las necesidades particulares de una industria.

Existen diversas metodologias para facilitar la
identificacién de un punto ceritico de control (PCC), una de
ellas es la utilizacién de los Arboles de decisién descritos

en el capftulo 4.
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Principio No. 3: Establecer especificaciones para las
medidas preventivas asociadas con cada punto critico

identificado.

En este punto es necesario establecer tolerancias para
cada punte critico de control.

Los limites que se determinen deben ger establecidos en
cads:-. .medida - -preventiva tomada en aspectos como:
temperatura, tiempo, dimensiones fisicas, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, acidez titulable, concentracién de sal,
concentracién de’  cloro, viscosidad, conservadores y
caracteristicas sensoriales como la textura, aroma o
apariencia visual, etc. Pueden ser obtenidos de normas
oficiales, 1literaturs especilalizada, estudiocs ¥ datoé
experimentales, sin embargo, deben estar bien fundamentados

para evitar problemas posteriores.
Ejemplos de especificacionea incluyen:

Qquimicas: - rengos de pH del producto,
- méximo nivel tolerable de residuos de
antibidticos,
fislcas: - los rangos de tiempo y temperatura para la
pasteurizacidn o esterilizacidn comercial,
- el tamafic minimec de las particulas metAlicas

detectables.
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biolégicast - limites microbiclégicos para determinados

microorganismos

Todas las especificaciones tienen el propésito de
determinar gi una operacidn esta bajo control en un punto
cepitico.

Es necssario especificar la frecuencia del monitoreo ¥

" los métodos de muestreo que deben aer empleados, la
-frecuencia se debe establecer con relacién al peligro o
riesgo ¥ su gravedad en un punto critico particular.

Cada punto critico de control (PCC) puede requerir de
una o maAs medidas preventivas que deben ser controlados
aproplsdamente. para asegurar la prevencién, reduccién o

eliminacién de riesgos a niveles aceptables.
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Principio No. 4: Establecer el monitoreo de cada PCC.

El monitoreo ez una secuencia planeada de cobservaciones
©0 mediciones para establecer s8i un punto critieco de control
eata bajo control; ademéAs de que al registrarse tendri un

uso futuro en la verificacién.
El monitoreoc cumple 3 propdsitos:

1 El monitoreo es esencial para la geseguridad de un
alimento en todo su proceso de elaboracidén. Si el monitoreo
indica que existe una desgviacién por la pérdida de centrol,
entonces puede tomarse la decisiédn qQue conduzea a la
operacién o procesc a estar de vuelta bajo control antes de

Que esa deaviacién afecte al producto.

2 - El1 monitoreo es usado para determinar cuando existe
una pérdida del cantrol o una desviacién en un punto

eritico. Entonces deberA ser tomada una accién correctiva.

3 El monitoreo provee documentacidn escrita para usarse

en un plan de verificacidn del ARICPC.

E8 necesario establecer un programa regular para el
menitcreo de cada punto ceritico de control, Este programa

puade =er una vez en cada turno de trabajo, cada hora (-]
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inclusive continuamente. El1 monitoreo incluye la observaciédn
sistemitica, la medicién y el registro de datos importantes
para el control. Los procedimientos seleccionados para
monitorear deben permitir tomar medidas rapidamente.

Existen muchas formas para monitorear los limites de un
punto critico, va sea en una forma continua 0 en lotes ¥
regigtrar los datos en las cartas Que gean establecidas para
tal propésito.

El monitoreo continuo es posible eﬁ muchas pruebas
fisicas y quimicas. Por ejemplo, el registro de 1la
temperatura vy el tiempo para un proceso <térmico. El
monitoreo continuo es preferible cuando sea factible.

Cuando no es posible monitorear un limite critico de
manera continua, es necesario qQue el intervale de monitoreo
sea lo sguficientemente real para indicar que el riesgo o

peligro esta bajo contol.

Muchos procedimientos de monitorec para 1los puntos

eriticos de control (Pcc) necesitan ser realizados
raplidamente porqQue estos reflejan el proceso en la 11nes‘y
no habra tiempo para hacer pruebas analiticas largas.

En 1la aplicacién del ARICPC, el uso de pruebas
mierobioclégicas para el monitoreo de los puntos ceriticos no
es frecuente dJdebido al tiempo requerido para obtener
reaultados. En muchos casos el monitoreoc de puntos criticos
de control (PCC) puede ser complementado a través del uso de

pruebas fisicas, quimicas y de observaciones visuales. Los
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eriterios microbilolégicos Juegan, 8in embargo, un papel

importante en la verificacién en la que se estéd trabajando.
Los anAlisis fisicoquimicos son mas aceptados debido a

Que son realizados réapidamente ¥y pueden indicar 1las

condiciones de control en el proceso.

Resumiendo, se utilizan 5 tipos principales de

monitoreo:

- Observaciones visuales

-~ Valoraciénes sensoriales
- Determinacicnes fisicas
- An8lisis quimicos

- Pruebas microbiolégicas

Con clertos alimentes o© ingredientes importados, no
existe alternativa pars realizar las pruebas
microbloldgicas. No obatante, es imporfante establecer que
la frecuencia en la toma de muestra sea adecuada para uneg
detecclién real de bajos niveles de patdgenocs. Esto raramente
es posible debido al tamafic de muestra necesaria ¥y a .que
generalmente no se toma una muestra representativa del
total. Por eata razén las pruebas microbiclégicas tienen
limitaciones en el sistema ARICPC, pero es posible
establecerlas como una medida en 1la verificacidén de  1la

efectividaa del control del PC.

29



Es preferible y recomendable seguilr un procedimiento
que haya probado s8u eficiencia para el monitoreo de los
parémetros.

Es muy 1importante asglgnar 1la responsabilidad del
monitorec  en cada punto critico. De esto dependerén las

medidas preventivas que puedan tomarse en un momento dado.

El personal que monitorea ptuntes criticos de control

(PCC) debe:

- ser entrenado en la técnica usada para monitorear
cada punto eritico

~ tener una instruccién completa del propésito y la
importancia del monitoreo

- ser imparcial en el monitoreo, y

- reportar los resultsdos del monitorec adecuadamente

Los resultados deben reportarse inmediatamente para que
los ajustes puedan ser realizados a tiempo y asegurar que el

proceso esth bajo control. La persona responaable del

monitorec debe también portar el p op dimiento
qQque no haya cumplido los 1limites c¢riticos, para tomar una
aceién correctiva inmediata.

Todos 1los registros ¥y documentos asociados con el
monitoreo de puntos criticos de control (PCC) deben firmarse

por la peraoﬁa que los realizéd.
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eatA apropiadamente

controlado por

en la produccién de un alime:rto Qque

es sanitariemente consecuencias
potencialmente

procedimientos de monitorec daben ser efectivos.

3



Principic No. S: Establecer medida(s) correctivas que deben
ser aplicadas cuando el monitoreo indica que hay una

desviacidén de un limite critico establecido.

Las acciones correctivas deben ser claramante definidas
antes de ger llevadas a cabo, ¥ la responsabilidad de las

acciones debe ser asignada a una persona.’

Los planes esstablecidos para el monitorec asi comc las

accidnes correctivas deban ser Gtiles para:

a) determinar el destino de un producto rechazado,

b) corregir la causa del rechazo para asegurar que el
punto critico esta bajo control y

¢) mantener registros de las acciones correctivas que

Se tomaron cuando ccurra una desviacién del limite ceritico.

Se han establecido diversos modelos de cartas de
control an las cuales se identifica cada punto ceritico ¥y se
especifica que sccién corraectiva se requiers tomar en caso
de una desviacién.

Dabidc a 1la variedad de puntos criticos de control
(PCC) para 1los diferantes alimentos y a la diversidad de
posibles desviaciones, los planes de les ageiones
correctivas espacificas deben desarrollarse ‘tnmbiém

distintos para cade punte oritico. Las acciones deban
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demostrar que éste se tiene nuevamente bajo control.

Unicamente el personal que tiene un pleno conoc¢imiento
del producto, proceso y plan del ARICPC es el indicado para
tomar acciones correctivas, estas deben también registrarse
en los planes de ARICPC.

Por otra parte todas las acciones corraectivas que sean
llevadas a cabo en los lotes de producto Para asegurar su
calidad deben sar anotadas en el registro del ARICPC y debe
permanacer archivsdo por un periocdo de tiempo razonadble
después de la fecha de caducidad o de la vida medis esperada

del producto.
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Principio No. 6: Establecer sistemas de registro.

Siempre ha sido 1importante en la manufactura de un
alimento mantener registros del control de ingredientes,
procesos y productos, para que en caso necesario @e tenga un
sistema al cual consultar. Tales registros asimismo se
utilizan para asegurar Que un punto eriticc se halla bajo
control, es decir, cumple con losg criterios especificados.

El registro se hace aGn mas 1importante cuandoe las

dep. d cias b tales encargadas de la regulacién

sanitaria adoptan un sistema de control comc 10 e el
ARICPC., .Es factible que en el futuro las verificaciones ae
enfoquen més en la revisidn dJde 1los puntosg criticos de
control detectados por el ARICPC ¥ menos en las inspecciones
del producto final.

El plan de ARICPC y sus registros deben eatar en un
archivo Que debers mantenerse en el lugar Aonde se lleva a

cabo el procesc de elaboracidn.

Ganeralmente los registros utilizados ean el elsteta

consideran lo siguilente:

1 El Plan de ARICPC

2 Registrcs obtenidos durante la operacidn del plan
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El plan de ARICPC incluye:

- Listado del personal Que forma el equipo ¥ la
responsablliadad asignada a cada uno

- Desecripcién del producto y su usc

- Diagrama de flujo para el proceso de manufactura
completo indicando los puntos criticos de control
- Limites Criticos

- Sistema de Monitoreo

- Planes de acciones correctivas para desviaciones

de los limites criticos
- Procedimientos de registro
- Procedimientos para la verificacién del sistema

de ARICPC

Ademés de lo anterior, la degcripeidn. uso del producto
¥ el diagrama de fiujo, otra informacién puede ser tabulada

come se muestra a continuacién:
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CUADRO DE CONTROL

ETAPA PUNTO RIESGOS LIMITES PROCEDIMIENTOSDE  |ACCION

DEL CRITICODE [QUIMICOS, CRITICOS | VERIFICACION. CORRECTIVA(S).

PROCESO | CONTROL |FISICOS, PERSONA PERSONA
BIOLOGICOS RESPONSABLE RESPONSABLE




Principio No. 7: Establecer procedimientos para verificar

que el sistema de ARICPC este trabajando correctamente.

La verificacién debe ser aplicada por el Que elebora el
Producto para determinar que el slistema de ARICPC que se
lleva & cabe esthd en concordancia con el plan de ARICPC
disefado.

La verificaciédn incluye la revisién de los registros de
loa anélisis microbiolégicos, quimicog y £fisicos; puede
usarse cuando este sistema de control se aplica por primera
vez, y como parte de la revisién continua de un programa

estableclido con anterioridad.

Existen U etapas involucradas en la verificacién:

Y

n .
La primera es 1la parte cilentifica o© técnica para

verificar que los 1l1imites en Llos puntos criticos son
Batisfactoriocs. El procesc consiste en una revigidn de los
limites eriticos parae verificar que é&stos son adacuados para
el control de los riesgos Que pudieran ocurrinr,

La segunda etapa de verificaciédn consiste en asegurar
Que 1la aplicacidn del plan ARICPC esta funcionando
correctamente, un sistema qQue funciona bien requiere un
muestreo pequefio del producto final. AdemAs mAs que depender
del muestreo del producto terminado, debe depender de las

revisiones frecuentes a lo largo del praoceso, establecidas
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por el plan ARICPC.

La tercera etapa se enfoca hacia las revisgiones
periédicas de documentos, independientemente de las
auditorias u otros procedimientos de verificaciédn externa,
Las revigicnes son hechas de manera regular por el equi;o
del ARICPC, cuslquier cambio de producto, proceso o empaque
requiere modificaciones en el plan ARICPC. La revisién
incluye la verificacién de todos 1los diagramas de flujo vy

puntos critices en el plan ARICPC,

La cuarta etapa es para verificar que se esath
trabajando de ascuerdo con las normas Que regulan el
producto, pues con elloc se asegura gque el procesc esta.

funcionando satiafactoriamente de acuerdo al sigstema ARICPC.
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CAPITULO 4

MODELOS PARA APLICAR Et. ARICPC
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4.1 Aplicacién practica de los principios del sistema

La finalidad del sistema ARICPC es lograr Qque el
contrel se centre en los Puntos Criticos de Control. El
sistema debe aplicarse por separadc a cada proceso.

Cuando se introduzca alguna modaificacién en el
producto, en el proceso o en cualquier ataps, seri necesario
examinar la forma en qQue esté usando;e el ARICPC y realizar
los cambios pertinentes.

£s8 dimportante implementar el sistema ARICPC de modo

flexible, teniendo en cuenta el contexto de su aplicaciédn.
Aplicacion

El sistema ARICPC requiere la ejecucién previa de las
tareas Que se indican en la secuencia detallada a

continuacién.

1. Formacién de un equipo de ARICPC

La primera etapa en el desarrcllo de un plan ARICPC es
la formacién de un equipo que tenga el conocimiento y la
experiencia nacesaria sobre el producto y el proceso, Este

grupo eg responsable de desarrollar cada ' etapa del plan

ARICPC.

4o



Tal grupo debe ser multidisciplinario (por ejemple
ingenierocs. producciédn y sanitizacién, aseguramiento de
calidad, microbiologia). Debe incluir personal de la empresa
directamente involucrado en las actividades diarias y que
esté familiarizado con las variaciones de la operacilédn., Debe
estar plenamente convencido de la eflcacia del plan.

Desde luego puede requerir de expertos que no
pertenezcan a la empresa Yy que aporten los conocimientos en
otras Areas asocladas con el producto ¥y el proceso. Sin
embargo, un plan que sea desarrollade en su totalidad por
fuentes externas, Probablemente tendri errores, gerd
incompleto y daréd poco soporte técnico respecto a las

actividades reales de la empresa.

Debido & 1la naturaleza técnica de 1l1la informecién
requerida para el anaAlisis de riesgos, se recomienda que
personas expertas que tengan conocimientos acerca de los
alimentes ¥y del producto verifiquen el plan ARICPC en cuanto

a

a; identificaciédn de riesgos potenciales,

b) asignacién de niveles de riesgos,

2) recomendaciones de controles, criterios ¥y

procedimientos de monitores y verificaciédn,

LS8



d) recomendaciones de ascciones correctivas apropiadas

cuando ccurra una desviaciédn,

e) proporcionar informaciédn relacionada con el plan

ARICPC si se desconoce ¥

£) predecir el é&xito del plan ARICPC.

2. Describir el alimento y su distribucién.

El equipo de ARICPC debe primerc describir ampliamente
el alimento y observar sus caracteristicas fisilcoquimicas,
en especlal los parimetros Que puedan tener influencia en su
estabilidaa, inecluyendo au formulaciédn., El método de
distribucién debe también ser descrito, m4s aan s8i el
alimento se distribuye congelado, rafrigerads o s1 es
estable a temperaturs ambiente. Debe también considerarse el
uso ¥ posible abusc en el manejo del alimento por el canal
de dAistribucién y por el consumidor.

Un plan ARICPC debe ser desarrollado por sSeparado pars
cada alimento o producto que estd siendo procesado en la

empresa.
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3. Identificar 1la forma de consumo que se le darad al

alimento y la poblacién a quien va dirigido.

Ea importante describlir el proceso que daréd al producto
antes de consumirse {cocido, cerudo, descongelado,
reconatituildo, etc.). También el modo como va a sexr manejado
¥y conservado; y ai va diriéido al pGblico en general o & un
segmento particular de la poblacidn: nifios, ancilanos,

per as inmuno tidas.

a. Elaborar un diagrama de flujo que describa el proceso.

Es indispensable realizer un diagrama del  procesoc del
alimento al Qque serd aplicado el an&lisis de »riesgos. E1
propésito de ello es proveer una descripciédn clara ¥ simple
de las etapas involucradas en 8u pProceso de elaboracidén.
AdemAs asers una ayuda para el equlpoc de ARICPC en su trabaio
subasacuenta,

Es una guia para otros eQuipos, como las dependencias
gubernamentales ' que regulan las actividades de industrias
procesadoras de alimentos que quieran conocer y utilizar el
sigtema en sus actividades de verificacidn.

Para simplificarlio, todo diazrama consistird sélo de
paiabras ¥y no deben incluirse dibujos de ingenieria. Ha de

contener todas las etapas o fases, inecluyendo 1a
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distribucién ¥ la venta al consumidor final.
Ese diagrama de fujo abarcarad todaas 1las etapas del
proceso que estan bajo control de 1la industria, paridmetros

que pueden influenciar su seguridad y eatabilidad, como pH,

Aw, conservadores, disefic higiénico de las 1instalaciones y
caracteristicas del equipo, procesado [} tratamiento
(calentamiento, fermentacién, desecado, etc.) ¥y au efacto
sobre los agentes reaponsables de 1los riesgos en el

envasado, almacenamiento ¥ distribuciédn (las condiciones de
tiempo y temperatura, asi como de manejo en los centros de
venta al por menor ¥y cocinas); adem&s puede inclulr las
etapas en el proceso de elaboracién del alimento que estén
antes y después de su procesamiento.

También incluirs todos logs datos necesarics para

realizar el andliais de rilasgos.

S. Verificacidn “"in situ” del diagrama de flujo

El equipo de ARICPC debe contrastar en la induetria las
operaciones del procesc durante todas las etapas ¥y horas de
operacisén con el diagrama de flujo elaborado ¥y corregir éste
donde Bea necesario, para verificar Que el citado diagrama

edté reflejando la realidadq.
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6. Enumeracién de todos los riesgos asociados ton cada
fase y de cualesquiera medidas preventivas para controlar

dichos riesgos (principio 1)

El equipo de ARICPC esta obligado a enumerar todos los
rieagos biolégicos, gquimicos o fisicos que gean razonables
de preverse en cada fase, y deberA describir las medidas
preventivas para controlar dichos riegoa.

Los riesgos enumerados deberén ser de tal indole que su
eliminacién o reduceiédn haasta nivelaes aceptables aea
esencial para la produccidn de un alimento inocuo.

Las maedidas preventivas son actividades necesarias para

eliﬁinnr riészos o reducir sus consecuencias o su frecuencia
hasta niveles aceptables. Puede que sea necenaria més de una
medida preventiva para controlar un riesgo especifico, ¥y que
ae pueda controlar mAs de un riesgo con una determinada

medida.

En la aplicacién del primer principio, inicialmente se
consideraron para el anllisia, tres caracteristicas de

riesgot

1) sf el productc contenia ingredientea que pudieran
ser fuente de microorganismos patégenos,
2) si una etapa del procesc eliminaba el riesgo vy

3) el abuso del producto por‘el conaumidor.
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Sin embargo., debide a nuevas enfermedades como la
liateriosis y 1la proliferacién de alimentos preparados
refrigeradoa, en 1989 1la NACMCF amplioc el proceso de
identificacién de riesgos a las siguientes seis

caracteriasticas de riesgo:

1. El alimento que serd dirigido al consumo de una
poblacién de mayor riesgo (nifios, ancianos, ete.)

2. El alimerto gque contiene ingredientes que pueden ser
vehiculo de riesgos (usualmente microbiolédgicos)

3. Existencia o no de una etapa en el procego donde se
eliminan los Eiolgon

L. $1 hay recontaminacién potencial antes del empaque
final

5. E1 abuso potencial del producto por el consumidor

6. Si el alimento sufre un procesc térmico

7. Aplicacién de la secuencia de decisiones del sistema

ARICPC en cada fase (Prncipio 2)

La identificacién de un Punto Critico de Control (PCC)
en el sistema ARICPC requiere la aplicacién del  Arbel de
decisiones. Se considerarén todos los riesgos que sean
razonables prever que se produciran o Qque se 1ntroduc1v§n.

en cada fase.

46



La aplicacién del Arbol de decisiones permite
determinar si una operacidn es un punto critico de control
{PCC) para el riesgo i1dentificado. Deberid aplicarse de modo
flexible, teniendo en cuenta 8l la operacién estld destinada
a la produccién, elaboracidn, almacenamiento, distribucilén

u otra finalidad.

8. Establecimiento de niveles y tolerancias indicativos

para cada PCC (Principio 3)

Se especificaran niveles y tolerancias indicativos para
cada medida preventiva. En ciertos casos, se establecer& mas
de un nivel o tolerancia indicativo pars una determinada
fase. Entre 1los c¢riterios aplicados suele incluirse 1la
medicidén de temperatura, tiempo, contenido de humedad, pH,
contenido neto, asi como pardmetros organclépticos como el

agpecto ¥y la textura.

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada

PCC (Principio 4)

La vigilancia es 1a medicidédn u observaciédn programada
de un PCC en vrelacidén con sua niveles y tolerancias

indicativos. Los procedimientos de ella debersn detectar una
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pérdida de control en el PCC. Lo 1ideal geria Qque
proporcionara esta informaeldén con tiempo para que se
adoptaran medidas correctivas a f£in de recuperar el control
del procesc antes de que fuera necesario rechazar el
producto.

S1 1la vigilancia no es continua., su inéensided [
frecuencia sera4 suficiente para garantizar que el PCC eaté
baje control. Dado que se aplican procesos continucs, la
mayoria de los procedimientos de vigilancia de lca-PC deberad
ejecutarse con rapidez. de otra forma no habri tiempo para
llevar a cabo andlisis prolongadoes. Con frecuencia se
prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos
microbiolégicos, debido a que pueden realizarse con rapidez

¥ suelen indicar el control microbiolégico del producto.

10. Establecer medidas correctivas (principio 35)

Con el fin de hacer frente a laes deaviaciones que
pudieran producirse, se elaborari&n medidas correctivas
especificas para cada PCC del sistema ARICPC.

Estas medidas deberan asegurar Que el PCC este bajo
control. Se aplicar&n medidas correctivasa cuando 1los
raesultadmns de la viz%lnncia indiquen una tendencia hacia 1la
pérdida del control en un PCC. Entonces de tomaran medidas

encaminadas a colocar el procesc de nuevo bajo control antes
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de que la desviacién de lugar a un riesgo para la inocuidad.
Los procedimientos relativos a las deaviaciones y al
destino de 1los productos afectados deberdn documentarse en

el registro de ARICPC.

11. Verificacidén (principio 6)

Se deben eatablecer procedimientos para verificar que
el sistema de ARICPC funciona correctamente. Se puden

aplicar muestreos aleatorios y andlisis.

Entre lcs elemplos de actividades de verificaciédn se

pueden citar los siguientes:

- Examen del aslstema de ARICPC y de sus reglatros

-~ Examen de las desviaciones y destino del producto
control

- Vaiidacibn de los niveles y tolerancia 1nd1éat1vos

establecidos.

La frecuencia de las actividades de verificacidédn deberd

ser suficiente para validar el sistema de ARICPC.
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12. Establecimiento de un sistema de registro Y

documentacidn (principio 7)

Para aplicar el sistema ARICPC, es esencial contar con
un registro eficiente ¥ precisc. Este regiastro incluira
documentacidén sobre los procedimientos del ARICPC en todas

las fases, qQue deberdn reunirse en un manual,

A continuaciédn se indican algunos eJjemplos dae
reglatroas:

- Ingredientes

-~ Registros relacionados con la inocuidad del producto

- Elaboracién

- Envagado

- Almacenamiento y diatribucién

- Expediente de desviaciocnes

~ Modificaciones en el sistema ARICPC.
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4.2 Arholes de decisién

Para 1llevar a c¢abo 1la ildentificacién de los puntos
eriticos de control (PCC) en el procesoc de elaboraciédn de un
alimento, se ha propuesto hacer uso de los llamados “aArboles
de decisién™.

Con el empleo de estos diagramas de pretende
aimplificar la aplicacidn del principio 2, vya que
proporcionan una metodologia simple para la ldentificaciédn
de aquellas etapas Que sepfn consideradas como puntos
criticos.

En 1991 Jouve e Ilsi Europe (8). proponenen tres
&rboles de decisiones distintos: el primero para aplicarse
en materias primas e ingredientes (diagrama 1), el segundo
para cada producto intermedic considerado en cada etapa de
la fabricaci®n asi como para el producto terminade (diagrama
2) vy el terceroc para cada etapa o fase de fabricaciédn
(aiagrama 3).

La FAO ¥y 1la OMS en 1991 proponen otros Arboles de
decisidn, dando al término fase o etapa de proceso un
significado que 1incluye tanto las materias primas como las

etapas operativas y los procedimientos, proponen un Arbol de

decilaidn Gnico, aunque con dos modalidades (diagramas & vy
5). El punto de partida en ambos ea gsi existen ¢ no medidas
preventivas.

Los &rboles de decisidn constituyen una forma rApida de
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determinar si una etapa puede ser considerada como un PCC,
para su utilizacién unicamente debe contestarse las
preguntas en el orden qQue lo indican las flechas.

La aplicacién préctica de 1l1los8 Arboles de decisiones en
un proceso de elaboracién de un alimento, puede surgir la
necesidad de hacer modificacicnes en las preguntas Qque se
plantean, lo cual es valido siempre y cuando no se modifique
el principio de identificar 1los puntos eriticos de control.
Lo anterior es un ejemplo mAs de la flexibilidad que puede
terner el sistema de anflisis de riesgos.

A continuacién 8se presentan los dlagramas de 1los

&rboles de decisiones propuestos.
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DIAGRAMA 1
Identificacidn de los Puntos Criticos de Control
(JOUVE/ILSI EUROFE, 1991)

1. PARA CADA MATERIA FRIMA O INGREDIENTE UTILIZADO

Para determinar si una materia prims o un ingreaiente de un alimento es
un PCC, es preciso contestar la pregunta 1 (Pl) vy, si es necesario, la

pragunta 2.

Fl1. yPuede contener la materia prima

© ingrediente ol peligro o riesgo en
S1ldyeme——e estudio (fisico, Quimico © biol&Z1CO) mmmip No

a niveles peligroscs para el consumi-

dor?

Repetir con otras
materias primas o
ingredientes
P2, ¢ Puede el proceso, incluido
el usc correctd por el consumidor,
Si=—es garantizar la eliminacién del peli-

gro © su reduccidén hasta un Nivel ey No

considerado aceptable o seguro?

La calided microbiolégica,

fisica o quimica de la La calidad microbio-
materia prima no es 1égica, fisica o qui-
critica mica de 1ls materia

prima debe ser consi-
derade como un PCC
Repetir 1la Pl para otras
materias primas o ingra-
dientes

lIOTA: Este cilagrama puede ser aplicade para evaluar riesgos fisicos,
Quimicos o bielégices, por lo tanto se recomienda su aplicacién en la

=izra materia prima o ingrediente para cada tipo de riesgo por separado,
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DIAGRAMA 2
Identificacidon de los Puntos Criticos de Control
CIOUVEZILSY EUROPE, 1991)
2. PARA CADA PRODUCTO INTERMEDIC CONSIDERADO EN CADA ETAPA DE LA

FABRICACION Y PARA EL PRODUCTQ TERMINADO .

P3 (Es esencial la formulacién/~
composiceién o estructura para
51 ‘————t—————avitar el peligro de alcanzar ——vee—pp NO
un nivel nocive para el consu-
midor?

No es
La formulaciébn/compoaicién pceC
o estructura es un PCC para
®l producto conaiderado
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DIAGRAMA 3
Identificacién de 1los Puntos Criticos de Control
(JOUVE/ILSIS EUROPE, 1991)

3. PARA CADA ETAPA DE LA FABRICACION

P4 sEsta aetapa puede permitir
la contaminacidn con el agente
S1 @i @ Peligro o riesge considerado, sww——-pNo
o permitir Qque &ste aumente hasta
un nivel nocivo?

PS5 LUn proceso poaterior ga- P6 iSe pretende con eata
rantizard, incluido el uso etapa eliminar, inhibir o

Si m=meem correcto por el consumidor. prevenir la contaminacién =pNo
la eliminacidn del peligro ¥/0 el aumento del peligro
© 8u reduccidn hasta un o riesgo hasta niveles no-

nivel seguro? etlvos? 1

No 51

Repatir P4 para el Repetir PU
resto de las etapas para el
resto de

las atapas

Esta atapa debe ser considerada como
un PCC para el » go © peligro con-
siderado
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NOTAS ACLARATORIAS DEL DIAGRAMA 3

Pl Ha de determinarae si el ambiente inmediato (personas, aguipo ¥
utenailios, suelos, materias primas, etc.) pueden contener el agente de
peligro o riesgo en estudio y contaminar el producto. algunas preguntas

que han de formularse sont

a) 4 Se lleva a cabo la etapa del procesc en un ambiente Que
probablemente contiene el agente del peligro o riesgo?

b) 4Es esencial el envasado del producto parae la prevencidédn de 1la
contaminacidn en la etapa o paso?

c) oEs posible la contaminacidn cruzada a partir de otro producto o
materia prima?

d) 4Es posible la contaminacién a partir de los manipuladores?

P5 5S4 la contestacidn es Si, es preciso definir con claridad (3ue
es critico? (El propio proceao, el lugar o una practica. el procedimiento

ascciado con la atapa © paao).

P6 Egta pregunta ha de identificar aquellas etapas o pasos del
proceso con las gue se pretende congeguir la seguridad o inocculdad
microbiolégica del producto (por ejemplo, pasteurizacién, esterilizacidn,

cocido, refrigeracién, congelaciédn. enlatsdo, etc,)
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DIAGRAMA 4
Identificacidn de los Puntos Criticos de Contraol

(FAD/OMS, 1991)

Aplicarlo a cada fase o etapa (contestar las preguntas en el orden

enunciada)

P1 (Existen medidas
preventivas?

Si existen No existe ninguna

P2 aTiene lugar la contaminacién con

los peligros o riesgos identificadocs o es un PCC
por encima de los niveles aceptables

o pudieran éstos aumentar hasta nive-

les no aceptablas?

si No ~+ssesrmepy NOo @8 'un PCC
P3 ¢Eliminaré una etapas o fase si- Pl 4Se pretende con eata aetapa
guiente el peligro(s) identificado(s) eliminer o reducir la probabi-

o reduciré la probabilidad de que se lidad de presentacidn del peli-
presaente{n) a un nivel aceptable? gro(s) hasta un nivel aceptable?
s1 Ne Si Ro
Preguntar No es un PCC

Pl Es un PCC
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DIAGRAMA S

Identificacién de los Puntos Criticos de Control

(FAO/OMS, 1991)

Aplicarlo a-cada fase o etapa (contestar 13s preguntas en el orden

enunciado

P1 LExiasten medidas
preventivas?

S1i existen No existe ninguna

P2 u.Se pretende con asta etapa elil-
minar o reducir la probabllidad de

presentacién del peligro hasta un
nivel aceptable? l

No si

P3 iyTiene lugar la contaminacién con
el peligro(s) identificado(s) por en-
cima de los niveles aceptablas o pu-
diers éste aumentar hasta un nivel(es)
no aceptadble?

NO —————g NO @3 un
st PCC

{

P4 iEliminar& una etapa o fase si-
gulente el peligro(a) identificado(s)
o reduciré la prodabilidad de que se
presenta(n) a un nivel aceptable?

NO e e ey E8 un PCC

s1

No es un PCC

No es un PCC
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4.3 Aspectos gue dehen considerarse en el AnAlisis de

Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos

No es posible en estaa recomendaclones proveer una
lista de todas las preguntas Que son pertinentes a cada
alimento especifico o proceso. El anAlisis de riesgos debe
ser dirigideo a los factores que influyen en la seguridad del

alimento.

A. Ingredientes

1. 4La materia prima utilizada en la elaboraciédn de
este alimento puede servir como vehiculo de riesgos
microbilolSgicos (ej. Saimonellas, Sataphilocogccus _aureug):
riesgos quimicos (eJ. aflatoxinas, antibiédtices o residuos

de. pesticidas); o riesgos fislcos (materia extrafia)?

2. 4Cuéill es el tratamiento que se aplica en la
elaboracién del alimento Para asegurar la calidad
fisicoquimica y microbiolédgica que se le da 8l agua

utilizada en la formulacién del alimento®?

3. &Como influye el pH ¥y el AWw en la calidag del

alimento?
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e, 4Se utilizan aditivos (conservadores, colorantes,
saborizantes, etc.) en 1la preparacién del alimento? S1 es
asi qué tipo de controles microbloldgicos y fisicoguimicos

se les aplican antes de ser incorporados al alimento?

B. Caracteristicas del alimento

. Se refiere a las caracteristicas fisicas y quimicas en
cuantoe a la composicidén del alimento (ej. PpH, tipo de
acidulante, carbohidratos fermentables, actividad del agua

{Aw}, conservadores) durante y después del proceso.

1. 4Existen factores intrinsecos en el alimento, Qque
deban ser controlados durante el procesdo para garantizar la

calidad sanitaria del alimento terminado?, icubles son?

2. LEL alimento permite la superviveneia -]
multiplicacién de microorganismos patébgenos durante el
proceso?

3. &El alimento permite 1la formacién o eliminacidn de

toxinas durante el proceso?

u, LEL alimento permitirk la supervivencia )
multiplicacidén de microcrganismos patdgenos en las etapas

del proceso?
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5. 4Existen otros productos similares en el mercado?
4Cuél ha sido el historial de calidad sanitaria de estos

productos?

€. Procedimientos usados durante el proceso.

1. 4El  proeceso 1incluye etapas que al controlarse

destruyan microorganismos patégenos? (Considerar células

vegetativas y esporas).

2. 4El  producto puede sufrir recontaminaciédn entre

procesos (eJ. cocimiento, pasteurizacidn) ¥ en el empaque?

D. Contenido microbiolédgico de los alimentos

1. 4El alimento ea comercialmente estéril (ha sido

sometido a un tratamiento térmico)?

2. 4LEa posible que el alimento pueda contener esporas

viables o patégenos que no formen esporas?

3. 4Cusl es el contenido "normal' microbiolégico final
del alimento? LCémo iInfluye en la c¢alidad sanitaria del

miamo?
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4. ulLa poblacidn microbiana del alimento cambia durante

el almacenamiento, antes de su consumo?

5. &Los cambios en la poblaciédn microbiana alteran la

calidad del alimento?

E. DiseRdo. de 1la planta

1. 4La distribucién de 1la planta provee una separacién
adecuada ‘entre 1la materia prima, la zona de procesn V¥ el
lugar donde se almacena el producto terminado?, Lesto es

importante para la calidad del alimento?

2. 4Es posible mantener la presidn positiva del aire en
las areas de empaque del producto?, 4es esenclal para la
calidad del alimento?

3. El movimiento del rperscnal y el movimiento del

equipo es unha fuente de contaminacién?

F. DiseXo de equipo

1. 4E1 equipo puede dar en controles de tiempo-

‘temperatura que es necesarioc para la calidad del alimento?



|

2. &El equipo es aproplado en capacidad, para el

volumen que seri procesado?

3. 4El1 equipo puede gser contreolado 1lo suficiente para
Que una desviacién entre dentro de los mérgenes de

tolerancias establecidas para producir alimentos seguros?

u, oEY equipo tendrs pocas fallas o sufripré

desperfectos frecuentes?

5. LEL diseflo del equipo permite ser limpiado y

sanitizado de manera facll y eficilente?

6. sHay posibilidades de contaminaciédn del producto con

sistancias de riesgo (ejem. materia extrafia)?
7. 4Qué medidas son wusadas para dar productos con

calidad al consumidor? {(por ejemple el emplec de detectoras

de metales, magnetos, filtros, etc.)

G. Emﬁaque

1. &4El método de empaqQue afecta la multiplicacién de lo

microorganismes patdgencs ¥y/o la formaciédn de toxinas?
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2. 4El empaque dice claramente Y"Mantener en
Refrigeraciédn'" si esto es requerido para la seguridad del

alimento?

3. 4El empaque incluye instruccionesg de uso para un

manejo ¥ utilizaclidn segura por el consumidor?

4. LEl material de empaque resiste los dafios y ademés

evita la entrada de contaminacidén microblana?

5. &El1 empaque es inviolable?

6. u4Cada empaque estd apropiadamente identificado?

7. &Cada empaque contiene el peso neto que se
easpacifica?
H. Sanitizacidn

1. 4(Puede la sanitizaciédn del equipo y personal influir

en la seguridad del alimentc que esth slendo procesado?

2. WE1l equipo puede ser 1limpiado ¥y sanitizado

fAclilmente?
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3. 4Es posible proveer las condiciones sanitarias
consistentemente ¥y adecuadamente al equipo y personal para

asegurar la produccién de alimentos sanos?

I. Salud del personal, higiene y educacién.

1. 4La salud del personal o sus précticas de higiene
pueden afectar la geguridad del alimento que esta siendo

procesado?

2. 4El personal comprende el proceso ¥ los factores que
deten ser controlados para asegurar 1la obtancidn de

aiimentos seguros?

3. iLos empleados tienen la poeibilidaa de informar a
sus superiores de un problema gque puada suponer un riesgo

para la seguridad del alimento?

J. Condiciones del almacenamiento entre el empacado y el uso

final.

1. &Cull es el riesgo que exXiaste durante el
almacenamiento que puede traer como consecuencia alimentos

no seguros microbioldgicamente?
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K. Uso del producto

1. &LE1l alimento ser& calentado por el consumidor?

2. 4uEs seguro el congumo del alimento Que es

recalentado®?

L. Consumidor

1. 4El1l alimento estéd dirigideo al piblico en general?

2. El1 alimento estA dirigido a una poblacién

especifica (ninocs, ancianos, indivicduos

inmunocomprometidos)?
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4.4 Ejemplos de registros en el AnAlisis de Riesgos,

Identificacién y Control de Puntos Criticos

A continuacidn se dan ejemplos de los puntos que pueden

ser registrados en el sistema:

A. Ingredientes

1. Certificados de calidad. Documentos que avalen las

especificaciones del proceso.

2. Registros de auditorias al procesc verificando las

nermas establecldas

3. Registro de tamperaturas de almacenamliento para

ingredientes que lo requieran, por ejemple refrigeracién.

B. Registros relacionados a la seguridad del producto.

1. Registros para establecer el cumplimiento de las

normas qQue rigen la seguridad del producto.

2. Registros para checar la vida media del producto, ¥
observar 81 la edad de &ste puede afectar su seguridsd (si

tiene fecha de caducidad).
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3. Documentaciédn del proceso, certificada por personal
que tenga conocimiento del milsmo.
C. Proceso

1. Reglgtros de todos los PCC monitoreados.

2. Registroa gque verifiquen que el proceso estd bajo
control.
D. Empaque

1. Registroa que inaiqQuen cumplimiento eon las

especificaciones del materiasl de empaqgue

2. Registros que indaiquen cumplimiento con las
espacificaciones de venta.
E. Almacenamienta y distribucién

1. Registros de temperatura

2. Reglatros que demuestren que los productos que



tienen fecha de caducidad vencida, no son distribuidos.

F. Registros de 1las desviaciones vy acciones correctivas

tomadas

G. PRegistros que validen las modificaciaones de wun plan

ARICPC
1. Pegistros de aprobaciénes ¥y camblos en los

inzredientes, formulaciones, pProceso, empaque Yy control de

distribucién cuando sea necesario

H. Registros del pewrsonal entrenado
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4.5 Ejemplos de actividades de verificacién

Los procedimientos de verificaciédn pueden incluinr:

1. Establecimiento de programas de verificacidn

apropiados.

2, Revisién del plan de ARICPC periddicamente

3. Revisién de 1los registros de Puntos Criticos de

Control.

4. Revisién de las desviaciocnes en el proceso ¥

destino del producto.

5. Inspecciones viguales de las operaciones o procesos

para observar si un PCC esta bajc control.

6., Toma de muestras para andlisis rutinarios y muestras

teatigo.

7. Revisién de limites criticos para verificar que los

rieggos estan adecuadamente contrclados.

8. Revigién de registros escritos de las verificaciones

Qque certifiquen el cumplimiento del plan ARICPC.
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9. Validaeién del plan ARICPC, incluyendo una revisiédn
en el sitio en donde se llevan a cabo las operaciones, y

verificaciédn de 1os diagramas de flujo ¥y PCC.

10. Revisién de modificaciones al plan ARICPC.

Lags verificaclones deben ser conducidas de la sigulente

manerat

1. Rutinariamente y sin anuncio para asegurar que losg

PCC estén bajJo control.

2. Cuanio ce conoce nueva informacién que involucre

directamente la gseguridad del alimento.

3. Cuando la produccién del alimento se ha relacionado

con enfermedades en la poblacidn que lo consume.

4. Para verificar que 1los camblos han sido implantados
correctamente, después de que el plan de ARICPC ha sido

modificado.
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Los reportes de las verificaciones deben incluir

informacién acerca de:

1. Exilstencle de plan de ARICPC ¥ del equipo que lo
conforma, de la(s) persona(s) responsable para administrar y

adaptar el plan.

2. El1 estado de los registros asociados con el

monitoreo de PC.

3. E1 monitoreo directo de datos para loas PCC durante

la operacién.

4. La certificaciédn de que el equipo que ge utiliza en
el monitoreo eatas apropiadamente calibrado y trabaja
adecuadamente.

5. Las desviaciocnes y aceionea correctivas tomadas.

6. Registro de cualquier muestra analizada para
verificar Que el PCC est8 bajo control., pueden ser fisicas,
quimicas, microbiolégicas u organolépticas.

7. Modificaciones realizadas al plan ARICPC.

8. Reportes del entrenamiento de las personasg

regponcsables para el monitoreo de PCC,
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CAPITULQ S

BEMEFICIOS Y LIMITACIONES DEL ARICPC
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El prineipal beneficio de 1la utilizacién del sistema
ARICPC es qQue da la garantia de la calidad sanitaria de los
alimentos, poniendo énfasis en la prevencidn ¥ no en el
an4lisis e inspeccién de los productos finales, ademés de
que delega 1la regponsabllidad de 1la seguridad de los
productos a las industrias que lo elaboran.

La aplicacién de este sistema en cualquier nivel
redundard en una notable disminucién de los problemas
causados al consumidor, ocasionados por las enfermedades
transmitidas por alimentos ¥ reducira las pérdidas
econémicas en beneficio de la empresa, asi como también,
mejoraréd el aspecto nutricional ¥ la calidad higiénica de
los alimentos.

Ayuda a identificar 1los puhtos de mayor riesgo a
controlarse en el proceso de manufactura de un alimento.

Auxilia en 1la definicién de los métodos para prevenir
los priesgos que pondrian en peligo 1la eseguridad de un
producto.

Disminuve o elimina 1la posibilidad de desarrollo,
supervivencia o contaminaciédn con microorganismos no
aceptables., deade el punto de vista de inocuidad o
alteracién de los alimentos, asi como los factores fisicos o
quimicos que pudiesen afectar negativamente la calidad de un
producto ¥y pongan en peligro la salud del consumidor.

Otros beneficios se maniflestan come mayor eficilencia

en la produceidn de alimentes sancs ¥y calidad de los
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alimentos inerementada.

También se hace un mejor usc y aprovechamiento de los
recursos con que se cuenta, Y una respuesta mas oportuna a
los problemas. Por otra parte, la aplicacién del sistema de
ARICPC puede facllitar la eficacia de la verificacién por
parte de las autoridades que se encargan de regular v
fomentar el comercio local e internacional al aumentar la
confianza en la inocuidad de los alimentos

En un moementoe en que, al desaparecer las fronteras
comerciales de Mé&xico con el norte de América y trataerse de
crear un ampllo espacio econémico, la confilanza del mercade
internacional ha de basarse en el buen funcionamientoc de las
industrias de alimentos ¥ no en la 1inspeccldn de estos
productos en la fase de comercisalizacidn. El sistema ARICPC
garantiza 1la calidaad de los alimentos, contribuyendo ¥
facilitando asi el comercio internacional.

Para que la aplicaciédn del sistema de ARICPC dé buenocs
resultados es necesaric Qque tanto la direccién de las
empresas, como el personal Se comprometan y participen
rlenamente. También se requiere un trabajo de equipo. en el
deberfian intervenir técnicos competentes, como agrénomos,
veterinarios. personal de producién, microbidlogos,
especialistas en medicina 'y salud piblica, quimicos e
ingenieros, segin el estudio de que se trate.

La aplicaciédn del ARICPC es compatible con la

aplicacién de sistemas de control de calidad, comc la serie
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9000 de 1las normas ISO y e3 el método utilizade de
preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos.

E1 ARICPC considera también el diseflo sanitario de las
areags ¥ equipos donde se manipula el alimento y de 1las
operaciones del proceso, los procedimientos de 1limpileza y
desinfeccién y la educacién y sadiestramlento del personal.

La flexibilidad es una de las caracteristicas del
sistema ARICPC, tanto en aspectos microblolégicos, disefo de
planta, cambics en el prcducto o en el proceso, etc. Todos
los cambios que pudieran afectar la produccidén de un
alimento pueden ser integrados al sistema de ARICPC para
complementarlo y mejorarlo.

La principal limitante del sistema ARICPC es una
aplicacién del mismo de manera errdnea y sin la
participacién de todo el personal que interviene en el
proceso de elaboracién del alimento, va que se deben
contemplar tqdos les factores gue ecstén invelucrados o que

afectan directamente en la seguridad del alimento.
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CAPITULD &

EL ARICPC EN LAS INDUSTRIAS DE ALIMENTOS
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6.1  Industrias de alimentos para las. que es vadlide el

sistema

Ya se ha gefialado que el sistema ARICPC es posible

aplicario a todas las etapas que intervienen en la
elaboracién de un alimento, degde la produccién de la
materia prima hasta el consumo. Este sistema puede ser
aplicado a todo tipo de procesos de elaboracidén de

alimentos, en algunos casos la aplicaciédn sersd més sencillea
¥y en otrcs més compleja.

La International Commigssion on Microbioclogical
Specifications for Foods (ICMSF), contempla las aplicaciones
del sistema ARICPC a 1lea produccidn v obtencidn de alimentos
de origen vegetal (lechugas, fresas, etc.), de origen animal
(carne cruda de mamiferos ¥y de aves, leche cruda, pescados vy
marisces), al tratamiento de alimentos (alimentos enlatados
de baja acidez, productos fermentados, <cocilnados, curados,
deghidratados, congelados, conservados quimicamente, leche
con tratamientoe UHT, etc.)} a la comercializacidén y venta al
por menor, al servicioc de comidas répidas ¥ en los proplos
hogares,

La informacién que proporciona la ICMSF de la
aplicacidén del sistema ARICPC en cuanto a los diagramas de
flujo de los productos arriba sefialados, no son por 1lo
general, suficientemente detallados por lo qQue s3u apllcacién

a la practica requiere de trabajo adicional.
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ISTh WESB Mo oreg
SALR BE LA BIBLISYEGA
Es notorio que el sistema ARICPC puede ser aplicado en
cualquier industria que elabore o procese alinentos ¥ en
cualquier etapa 4que se dJdesee controlar, Su implementacién
requiere de expertos que participen activamente en todas las

etapas.

&.2 E1 ApAdlisis de Riesgos, Identificacidon vy Control de

Puntos Criticos 2n el desarrollo de nuevos productos

El planteamiento del sistema ARICPC ser& parte integral
en el desarrollc de un nuevs producto, ya Que permite un
andlisig estructurado de los riesgos microblolégicos
potenciales agoelados con =zu produceldn y comercializacelodn.
La aplicacién del sistema puede ayudar a evitar costosos
errores que pueden surgir debido & que no se toman en cuenta
todos los riesgos o peligros microbiolégicos asociados a la
produceidn del producte.

En el desarrollo de nueveos productos el sistema serd
aplicado desde Que se concibe el producto, a través de su
produceidén ¥ comerclalizacié4n hasta su empleo final. En esta
aplicaciédn intervendrédn tantos departamentog de  la empresa
como sean necesgariocs. En la tabla 2 se incluyen las materias
que dJdeben tenerse presentes ¥ se bosquejan también las

etapas que intervienen en el desarrollc del producto.
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2

TABLA

Emplea del =sistema ARICPC en- el desarrolla de nuevas
productos
Etapa Departamentos involuerados
1. Concepcidn del producto Desarrollo del producto
Comercializacidn
2. Dafiniciédn del producte
Ingredientes
Formulacidn Comercializacién
Factores intrinsecos gue Desarrcllo del producto
afeatan la estabilidad Control de calidad
{pH, Aw, conservadores) Garantia de calidad
Factores extrinsecos {(tem- Desarrollo del proceso
peratura., almacenamiento, Envasado
envasado) Distribucidn
Espectativas de vida Gtil Almacenamiento
Mercado esperado Mercadotecnia
Condiciones previstas de usc Compra
Anticipacidn de riegos o Legal
peligros
3. Disefio del proceso
Almacenamiento ¥ manipulacién Degarrocllo de productos
de materias primas Desarrollo del proceso
Organigrama del proceso Envasado
Garantia de calidad
a) Etapas del proceso Microbiologia
b) Seleccidn del equipo Contreol de calidad
Regquisitos de limpieza vy Contabilidad
desinfecciédn Direceién de produccién
Necesidades del perscnal Personal
(Aspectos laborales ¥ Compras
sanitarics
4. An&lisis de riesgos gque con- Desarrcllo del proceso

duce a la identificacidn Jde

la mayoria de los riesgos mas
probables, de los PCC mas pro-
bables y de los procedimientos
de monitoreo

Garantia de calidad
Microbviolegia
Contreol de calidad
Produccién
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$. Eatablecimiento del sistema de
control de calidad en relaciédn
con la comprobacién de los
PCC determinados

Establecimiento de procedimientos Control de calidad
operativos de monitoreo en los
PCC

Recomendaciones para las acciones
a tomar cuando se sobrepasan los Garantia de calidad
criterios

Registro de resultados para su
fAcll interpretacidn por los
organismos de verificaciédn y por
el persosnal Jde l1a emprasa

(13}

A centinuacidn- se da una descripeidn de la aplicacidn del

sistema cde ARICPC en el desarrollo l1e un nuevo producto.

&.2.1. Concepto del producto

El concepto de nuevos productos puede proceder del
mercado, del personal encarzado del desarrollo de productos,
de la 1investigacién practicada entre los consumidores o de
cualquier otra fuente. En esta etaps, pueden haberse
realizado ensaycs del producto en plantas pilloto para
efectuar pruebas sobre su aceptablilidada por parte del

consumidor.
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' 6,2,2. Definicién del producto

En un momento dado se 1llega a 1la decisidn de que
conviene el desarrollo comerclal del concepto de un nueve
proeducto, Con la aplicaciédn del sistema ARICPC, ge estudian
los ingredientes, su unién y la f@rqula del pvoduet07 qan
estas consideraciones se delegan las responsabilidades para
el desarrollc del producto ¥ del procesc de elaboracidn,
compra y aspectos legales. A continuacidn se consideran los
factores que pueden influir en la estabililad e inocuided
microbiana del producto prcpuesto, tales como
caracteristicas intrinsecas del producto: el pH, Aw,
conservadores; y factores exXtrinsecos como tratamlentos
térmices, congelacidn, envasado v condiciones de
almacenamiento.

Los datos que proceden del departamento de Control de
Calidad son esenciales, ya que la informacién obtenida de
los factores extrinsecos pueden llevar a predicciones
confiables sobre la microflora probable del producto final,
cuhles microooranismos son capaces de desarrollarse y Vsu
potencial como causa de enfermedades transmitidas por
alimentos.

Una parte de 1la definicién del producto es la
consideracién . sobra su vida util eesperada. Se debera
eapecificar la vida 4til Que tendrd el producto para su
comercializacidén. Esta eapecificaciédn debe incluir desde el

punto de venta, durante la distribucién, el almacenamiento y
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la permanencia en el hogar de los consumidores. Una vez
establecida la vida Gtil bajo un punto de vista comewrcial,
el departamento de control de calidad debe predecir, a
partir de la definicién del producte, si exiaten razones
para creer qQue puede logarse.

Se define el mercado potencilal para el producto., Aqui
debe tomarse en cuenta el posible mal empleo del producto
por parte del consumidor, ¥y deben contestarse las preguntas
sigulentes:

- 4E1 producto resultaréd aproplado para este mercado
potenclal de acuerds al uso previsto®?

- LEl mercadec potencial incluye una poblacién con altoe
riesgo (niMos, anclanos...)?

- 4lLas condiciones amblentales de la zona donde geré
comercializadoe influyen en la inocuidad o estabilidad del
producto?

En muchos casos, las deliberaciones sobre la definicién
del producto llevarén a la conclusién de que el concepto del
mismo no es viable. s8i lo fuera la etapa sigulente en su

desarrollc cconsiste en el disefio del procesc de elaboracién.

&.2.3. Disefio del proceso

La primera ceonsideraciédn seré determinar el perfil

microbioldgico de las materias primas, Se ccordinarén los
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departamentos de compras, producclén y contreol de calidad en
la seleccidn y recepcidn de materias primas con una calldad
razonable, ademds de establecerse los métodos para su
almacenamiento ¥ manipulacidn. Si se utilizan materias
primas perecederas, se tomarin medidas para asegurar su
répida rotacién. Las materias primas serén utilizadas en
vase a primeras entradas-primeras selidas.

Deben establecerse medidas para que se efectue el
anfliszis previo de materias primas criticas antes da su
empleo y para prevenir su contaminacién con mieroorganismos,
insectos ¢ roedores en la zZona de almacenamlento.

La siguiente etapa ser4 preparar un diagrama del
proceso, indicando cada etapes del proceso ¥ los factores que
podrian influir en la calidad microbioldégice del producto

terminado.

6.2.d4. Andlisis de riesgos

Esta etapa es, en si, un estudio microbioclégico a nivel
de planta de todas las etapas del proceso. para identificar
los riesgos en los puntos criticos probables y los
procedimientos de monitoreo. Los resultados pueden indicar
Que seré necesaria alguna modificaciédn en una o mas de las
condiciones del proceso.

Este tipo de estudio puede tener 1limitantes, ya que
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serd realizado en una planta piloto ¥y las condiciones reales
pueden diferir considerablemente. Sin embargo esta etapa
resulta necesaris para la detecciédn de 1los riesgos durante
el proceso, identificar 1los PCC probables y los anélisis
necesarios para su comprobacién.

Puede realizarse con los# alimentos que aal 1o requieran
estudios de estabilidad y vida Gtil en condicilones de
refrigeracién.

La siguiente etapa consistird en determinar los
probables PCC en el proceso, ¥y yva que geran identificadeos en
la produceidn en una planta pilloto, deberén practicarse
eatudios de compatibilidad al inielar la produceidédn a nivel
masive, pues con frecuencia pueden ser detectados hnuevos
rieagos ¥y PCC cuando se pasa de una planta pilloto a =su
produccién real. Por ejemplo, el calentamiento ¥ 1la
refrigeracién pueden no ser igual de eficaces, la limpieza
puade aer més dificil de realizar o pueden presentarse

problemas de contaminacién ambiental.

6.2.5. Establecer un sistema para garantizar la calidad, en

relacién con la comprobacién de los PCC.

El departamento de control de calidad o de garantia de
caliadad es respongable de la comprobaciédn ¢ monitoreo de los

PCC. Debe informarsele aguellos puntos qQue debera
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monitorear, los métodos analiticos que utilizaré, la
frecuencia de los anAlisis, los 1limites aceptables y las
acciones a tomar cuando se superen dichos 1limites. E1
entrenamiento del personal resulta importante para Que
comprenda por Qué es necesario el control del proceso,

Todos 1los datos deben ser revisados con regularidad
para comprobar que todos los PCC ge hallan balo contrel y
que no son precisos puntos adiclonales o distintos criterios
de control.

Es necesaric implantar un sistema de registro de forma
que los resultados puedan ser fAcilmente 1interpretados por
cualquier dAepartamento dentro de la empresa ¥ por 1las

autoridades que regulan sus actividades,

6.3. Personal que debe desarrollar los programas del sistema

de ARICPC

El nivel de preparacién técnica que requieren quienes
degarrollan programas de ARICPC, es superior al Qque
necesitan los operarios que trabajan en la zona de
produceién, al del personal de control de calidad o a qQuien
dirige una empresa de alimentos, ademAs segin sea 1la
compejidad de la operacidn, puade tener Que ser superior al
de cuslquier otro individuo. La tabla 3 incluye 1los

conocimientos y preparacién Qque se reguieren para establecer
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un programa de ARICPC. La dirececién de 1la empresa es
responsable de proporcionar estos conocimientos mediante la
preparacidn del personal, recurriendc a consultores externos

o por amboa procedimientos.
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TABLA 3

Conocimientos bAsicos necesarios para desarrollar 1los
programas de ARICPC.

Es necesario:

- Conocer la ecologia de los microorganismos patégenos
transmitidos por alimentos ¥ de 1l1los que 1los alteran,
incluida la frecuencia y concentracién de su presencia en
los distintos alimentos.

- Conocer la gravedad ¥y la probabilidad de transmisidén
de gérmenes patdgenos v de toxinas por 1leos diversos
alimentos.

- Conocer los compenentes del sistema de Andllsis de
Riesgos, Identificaciédn y Control de Puntos Criticos. -

~ Ser capaz de realizar un diagrama de 1lo0s procesos a
Qque son sometidos los alimentos, identificar los riesgos o
peligroe en relacidédn con lag fuentes de contaminaciédn y las
influencias 'de 1los procesos para aumentar o redueir 1a
contaminacién, 1la multiplicacién y la supervivencia o
muerte de los microorganismos.

- Ser capaz de identificar la ubicacidn de los PCC
sobre los diagramas de los procescos de elaboracidn

- Ser caraz de definir los procedimientos eadecuados
para el control de 1los microorganismos (por ejemplo, para
prevenir la c¢ontaminsacidn, para 1la destruccién o para
inhibir la multiplicacién) en los PCC de 1las operaciones a
gque son sometidos 1los alimentos durante su procesado,
conservando las propiedades nutritivas y organolépticas.

- Conocer la forma de establecer 103 protocolos de lcs
an&lisis e interpretar los resultados para la confirmacién
experimental del comportamiento previsto de loe
microorganismos en log alimentos, con la posible inclusién
de estudios de inoculaciédn artificial de microorganismos.

- Ser capaz de seleccionar las medidas apropiadas para
comprobar los PCC, incluyendo el establecimiento de planes y
especificaciones para el muestreo,

- Ser capaz de recomendar qué debe hacerse con los
alimentos que no cumplen los criterios microbloldgicos,
fisicos © quimicos establecidos en los PCC.

(13)
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CAPLITULO 7

CONCLUSIONES
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La implementaclién en una empresa de salimentos del
sistema ARICPC est4 gulada por el mismo sistema, ya Que égte
da log pasos a seguir para su aplicacién.

El sistema ARICPC es compatible en su aplicacién con
otros sistemas de calidad, sin Que esto suponga una
contraposicién de sus principios.

Una correcta aplicacién del sgistema de ARICPC eh iax
induatrias qQque elaboran alimentos, puede conduclr a un
control mas efectivo de los procescs de elaboracidn de los
alimentos y por lo tanto a la obtenciédn de productos de
calidad,

Tan sole 1la direccidn de 1la empresa puede iniclar la
eJecucién del sistema de ARICPC, proporcionar los recursos
necesarios y coordinar las actividades precisas para qQue el
sistema sea una realidad.

En acuerde con todo el personal, este sistema aportara
beneficios méximos a la empresa, al sistema de verificacidn

gubernamentel y al piublico.
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