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RESUMEN.

Las empresas productoras de conservas de atun son parte importante de la economia
mundial, debido a que el consumo de conservas es muy apetecido por la poblacién en especial por
las presentaciones en aceite vegetal. La comercializacion de estos productos genera grandes
ingresos econdmicos, con lo cual realza el interés de expansion y exportacién; no obstante, muchos
fabricantes de conservas de atun desconocen los requisitos para exportar sus productos o, en

algunas ocasiones la asesoria en el tramite es deficiente.

Para garantizar la continuidad de las ganancias es indispensable producir productos de
calidad, las factorias nacionales comprenden la importancia de esto y aplican el sistema de Analisis
de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP), este tipo de sistemas permiten el analisis
meticuloso de cada etapa del proceso con lo cual se observan los errores que puedan ocurrir durante
la ejecucion de produccion, asi como también sus causas probables y sus efectos. Asi como

también es indiscutible cumplir con los requisitos legales para exportar conservas de atun.

Por otra parte, los criterios de calidad como microbiol6gicos, fisicoquimicos y sensoriales
que exigen las normativas nacionales a cumplir antes de la expedicién del producto final son los

responsables de garantizar la calidad e inocuidad del mismo.

Por lo tanto, el objetivo de esta investigacion es implementar un sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la produccion de conserva de atln en aceite

de oliva.

Palabras claves: HACCP, Conservas, Requisitos de exportacion, Criterios de calidad.



ABSTRACT.

Companies producing canned tuna are an important part of the world economy, because
the consumption of canned tuna is very popular among the population, especially for the
presentations in vegetable oil. The commercialization of these products generates large economic
income, which enhances the interest in expansién and export; however, many canned tuna
manufacturers are unaware of the requirements for exporting their products or, in some cases the

advise on the process is deficient.

In order to guarantee the continuity of profits it is indispensable to produce quality
products, the national factories understand the importance of this and apply the Hazard Analysis
and Critical Control Point (HACCP) system, this type of system allows the meticulous analysis of
each stage of the process with which the errors that can occurduring the execution of production
are observed, as well as their probable causes and their effects. It is also indisputable to comply

with the legal requirements to export canned tuna.

On the otheer hand, quality criteria such as microbiological, physicochemical and sensory
criteria required by national regulations to be met before the final product is shipped are

responsable for guaranteening the quality and safety of the product.

Therefore, the objective of this research is to implement a Hazard Analysis and Critical

Control Point (HACCP) system for the production of canned tuna in olive oil.

Key words: HACCP, Canned food, Export requeriments, Quality criteria.
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I: INTRODUCCION.

Al hablar de exportaciones uno de los segmentos mas importantes considerados como base
en la economia ecuatoriana es la industria pesquera, ya que el 99 % de las exportaciones realizadas
tienen como destino principal el mercado europeo, americano y suramericano. A nivel nacional
las industrias optan por la innovacion y mejora continua en todas sus lineas de procesamientos
provocando la modernizacién y automatizacion de las diferentes areas productivas; con lo cual sus

productos denotan en el mejoramiento de la calidad.

Estas factorias centran la pesca especialmente en la captura y comercializacion de las
especies del género Thunnus: atin de aleta amarilla (Thunnus albacares), atin ojo grande
(Thunnus obesus) y listados o bonitos (Katsuwonus pelamis), siendo los mas utilizados para el

proceso de transformacion del atin en conserva y lomos (Ministerio de Comercio Exterior, 2017).

Con respecto a lo mencionado anteriormente, segun un reporte realizado por (Anastacio,
2022) miembro de la Cdmara Nacional de Pesqueria nos dice que hasta mayo del presente afio las
exportaciones de conservas de atin generaron aumentar la economia en un 13,18% del total de

este sector industrial.

Para continuar con este tipo de ganancias es de caracter obligatorio cumplir con las
normativas internas del gobierno nacional y por ende las del pais de destino. Por este motivo se
realizan analisis fisicoguimicos, organolépticos y microbiologicos tanto a la materia prima como

al producto terminado, esto garantiza la obtencion de un producto inocuo para el consumidor.

Al implementar un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) del
proceso aseguramos que cada etapa sea analizada de forma meticulosa lo cual permite observar

los errores que puedan ocurrir durante la ejecucion de produccion, asi como también sus causas
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probables y sus efectos. La finalidad de este sistema de inocuidad alimentaria es como lo
mencionado previamente, tomar medidas necesarias para prevenir los riesgos de contaminacién

posibles durante la cadena de produccion (Cadena, 2020).

Muchos fabricantes de conservas de atun desconocen los requisitos para exportar sus
productos o, en algunas ocasiones la asesoria en el trdmite es deficiente, por tal motivo en el

desarrollo de este proyecto se abarca dicho tema con la intencion de informar al emprendedor.
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OBJETIVOS.

Objetivo general.

Implementar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

para la produccion de atun en aceite de oliva.

Objetivos especificos.

e Describir con referentes bibliograficos las caracteristicas fisicoquimicas de las
materias primas y diagrama de flujo del producto conserva de atin en aceite de
oliva.

e Realizar un andlisis de los puntos criticos y de control del proceso productivo.

e Detallar los requisitos legales a cumplir previo a la exportacion a Estados Unidos
del producto terminado.

e Enlistar los requisitos fisicoquimicos, microbioldgicos y sensoriales necesarios

para la comercializacion del producto final.
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II: DESARROLLO.

2.1 Materias Primas.

2.1.1 Atdn.

Esta especie marina perteneciente a la familia Scombridae, género Thunnus incluye
aproximadamente 12 especies que habitan en mar abierto en su mayoria; su gran tamafio los
posiciona en lo més alto de la cadena alimenticia, también es de gran valor para la gastronomia e

industria pesquera a nivel mundial (Hashemi et al., 2020).

2.1.2 Atdn aleta amarilla (Thunnus albacares).

El atun aleta amarilla (Thunnus albacares) es un pez altamente migratorio que habita en
aguas tropicales y subtropicales, su alimentacion se basa principalmente en el consumo de peces
pelégicos, cefalépodos y crustaceos. En las islas Galapagos, especificamente al oeste de la Isla
Isabela es donde se encuentra la mayor parte de la poblacion de este ejemplar; siendo en contraste

de cantidad el Golfo de Guayaquil el habitat con menos ejemplares adultos (Shi et al., 2022).

Figura 1: Imagen referencial del atiin Thunnus albacares.

Atan aleta amarilla (Thunnus albacares).

Fuente: (Trueman & St John Glew, 2019).
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Es una de las especies del género Thunnus mas cotizadas para la industria pesquera, s un
pez con un cuerpo eliptico y alargado de complexion media, su vientre es de coloracion amarilla
o0 plateado con unas 20 lineas verticales discontinuas. Sus 0jos y cabeza son pequefios sus aletas
dorsales y anal son las mas largas con respecto a todas las especies de atln; las aletas pectorales
se ubican en ambos lados del cuerpo teniendo una peculiaridad caracteristica de ser retractiles, ya
que su finalidad es permitirles fluir el agua a través del cuerpo ofreciendo una mayor facilidad al
nadar. El color del dorso es azul oscuro. Cabe recalcar que su nombre coloquial se debe al color

amarillo brillante de sus aletas (Pacheco, 2014).

Figura 2: Partes del atin Thunnus albacares.

Partes del atun aleta amarilla.
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Fuente: (Froese & Pauly, 2008).

2121 Taxonomia.

La descripcion taxondmica del atun aleta amarilla la podemos encontrar en la tabla 1.



Tabla 1: Taxonomia de Thunnus albacares.

Taxonomia del atun aleta amarilla (Thunnus albacares).

Reino Animalia
Filo Cordados
Clase Actinopteri
Orden Scombriformes
Familia Scombridae
Género Thunnus
Especie Albacares

Fuente: (Froese & Pauly, 2008).

2.1.2.2 Composicion fisicoquimica.

14

Los componentes principales de las caracteristicas fisicoquimicas permiten que la materia

prima cumpla con los requisitos generales de ingreso al procesamiento del producto. En la tabla 2

podemos visualizar las cantidades permitidas.

Tabla 2: Composicion fisicoquimica del atun.

Composicion fisicoquimica del atdn.

AtUn fresco

Humedad 70,5
Proteinas 26,3
Lipidos 1,1
Cenizas 2,0

Fuente: (Cortés-Ruiz et al., 2015).

2.1.3 Contaminantes del atun.

Los aspectos de interés toxicologicos que generan gran preocupacion en la industria son

los principales componentes presentes en las diferentes especies de atdn, incluyendo el atin de
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aleta amarilla, dichos componentes son la histamina y el mercurio, los cuales presentan un alto

nivel de toxicidad en el ser humano.

Por una parte, tenemos la histidina que es un aminoacido libre en el musculo del atin (mas
de 100 mg/100 g de pescado) esta amina por accion de las bacterias Enterobacteriaceae, por
ejemplo: Klebsiella varicola, K. pneumoniae, Serratia marcescens, Escherichia coli o
Enterobacter aerogenes es descompuesta dando como resultado histamina la cual es un compuesto
del grupo aminas bidgenas (Velut et al., 2017). Los productos derivados del atin al tener una mala
condicion de almacenamiento, asi como dependiendo del nimero de histidina libre que contenga
la materia prima antes de ser procesada y de las UFC bacteriana inicial sera la formacion de
histamina, estas cantidades se multiplican de forma acelerada si el animal ha estado expuesto a

temperatura ambiente (25 -27 °C) (Wang et al., 2021).

La presencia de histamina en el pescado y los productos derivados de este, son utilizados
como indicador de calidad, en caso de que se consuma un producto contaminado con histamina se
produce una enfermedad denominada escombroidosis esta se presenta luego de 2 horas de haber
ingerido el alimento generando ardor y picor en la boca, urticaria, dolor de cabeza, diarrea, nauseas

y dolor abdominal (Gonzélez et al., 2020).

Por otra parte, tenemos el mercurio este es un material toxico que se produce de forma
natural, se libera a la atmosfera a través de fuentes antropogénicas sobre todo por la combustion
de carbdn. EI mercurio de la atmosfera se deposita en los océanos, donde se convierte en mercurio
organico e inorganico; Presenta una bioacumulacion limitada el mercurio inorganico, mientras que
la forma organica (metilmercurio) es muy refractaria y se bioacumula en los animales de alto nivel
trofico. Entre las especies de peces que contienen altos niveles de mercurio se encuentran

depredadores como el pez espada, tiburdn y atun (Lalangui-Ldpez et al., 2017).
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Entre los peces antes mencionados, el atun tiene una importancia primordial, ya que a nivel
mundial es el mas consumido y comercializado, dentro de las especies del género Thunnus se
encuentran el Katsuwonus pelamis, Thunnus albacares y Thunnus obesus estos representan el 93
% de todo el atun consumido por la poblacién mundial. En la pared intestinal de estos ejemplares
se acumula en forma de metilmercurio en dosis proporcionales de hasta el 50 % de mercurio total

(Nicklisch et al., 2017).

El metilmercurio es neurotoxico para los seres humanos y la fauna silvestre, es una
molécula reactiva que puede unirse a las proteinas celulares, lo cual les permite aumentar su vida
en la célula; se considera que el consumir mariscos contaminados con esta neurotoxina es la
principal via de exposicion humana al mercurio, ya que segun (Cruz Quevedo, 2019) causa los
siguientes posibles sintomas por envenenamiento: debilidad muscular, pérdida de la vision,

incapacidad al caminar, hablar y escuchar, cosquilleo en pies, manos y boca.

2.1.4 Aceite de oliva.

Es el zumo oleoso natural obtenido de la aceituna, este producto se logra al prensar los
frutos del olivo las aceitunas deben llegar sin defectos y con una adecuada madurez para el
procesamiento, este tipo de aceite se caracteriza por su fragancia, aspecto y delicado sabor, aparte
de poseer la peculiaridad de ser el Unico aceite consumible crudo, ya que conserva de forma

excepcional su contenido en &cidos grasos esenciales (Martinez et al., 2022).

La (NTE INEN 09, 2012) lo define como el aceite que se obtiene exclusivamente del fruto
del olivo (Olea europea L.), mediante proceso mecanicos u otros fisicos en condiciones
particularmente térmicas, que no produzcan alteracion alguna en el producto y que no hayan tenido

mas tratamiento que el lavado, la decantacién, la centrifugacion y el filtrado.
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2.14.1 Composicion fisicoquimica.
Dentro de los componentes fisicos y quimicos del aceite de oliva se encuentran los &cidos
grasos constituyentes de la fraccion saponificable. A continuacion, se detallan ambos componentes

en forma generalizada.

Tabla 3: Composicion fisicoquimica del aceite de oliva.

Caracterizacion de los compuestos fisicoquimicos del aceite de oliva.

Compuestos quimicos

Acidos grasos Cantidad (%)
Oleico 55-83
Linoleico 35-21
Palmitico 75-20
Estearico 0,5-0,5
Palmitoleico 0,3-35
Linolénico 00-15

Compuestos fisicos

Densidad relativa 0,9252
indice de refraccion 1,469
indice de acidez 1,14
Indice de iodo 56,15

Fuente: (Paucar-Menacho et al., 2015).

2.15 Sal

Cloruro de sodio cuya formula quimica es NaCl, es un compuesto i6nico que se forma a
partir de dos iones, Cl- y Na+; la sal pura posee un 60 % de peso de cloro y 40 % de sodio
aproximadamente, la misma se acopla en una estructura cristalina en forma de sistema cubico. La

solubilidad de este compuesto depende del tamarfio del cristal, no obstante, se conoce que el valor
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soluble es de 35,7 g/10 mL a 0 °C. todo este preambulo es para definir a la ya conocida

mundialmente como sal comun o sal de mesa (Scaramella, 2020).

Segun la (NTE INEN 57, 2015) define a la sal como el producto cristalino puro o purificado
que consiste predominantemente en cloruro de sodio extraido de fuentes naturales. Usado en la
industria alimentaria como agente conservador, saborizante y en general como aditivo en la

formulacién de productos.

2.1.6 Conservas.

Las conservas son un método fisico de conservacién que se da cominmente en alimentos
envasados en material de hojalata o vidrio, el cual consiste en la esterilizacién de estos
contenedores con el objetivo de inactivar microorganismos patdgenos esporulados, el de mayor
cuidado es el Clostridium botulinum, ya que al tener esporas son mas resistentes a altas
temperaturas. Las temperaturas empleadas en este proceso son superiores a los 100 °C,
especificamente van de 115 a 127 °C durante un tiempo de 15 a 30 min, este temple se logra

alcanzar con equipos especializados como, por ejemplo, un autoclave (Castro Rios, 2011).

El pescado enlatado es cualquier producto comestible hecho a base de diferentes especies
de pescado (exceptuando las reguladas por el Codex Alimentarius), envasados en recipientes
adecuado, herméticamente sellados y sometidos a esterilizacion de forma eficaz para eliminar

bacterias patdgenas (NTE INEN 178, 2013).

Bajo las definiciones de la normativa INEN 178 las conservas de pescado se clasifican en:

e Envasadas al natural.
e Envasadas en salmuera.
e Envasadas en aceite.

e Envasadas en salsa.
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e Envasadas de pescado ahumado.
e Envasadas de pasta de pescado.

Figura 3: Tipos de conserva.

Tipos de conservas envasadas en diferentes liquidos de gobierno.

Fuente: (Duelo, 2019).

Las conservas de atln se definen como los productos compuestos por el musculo de las
especies, por ejemplo: Thunnus albacares, Thunnus alalunga, etc., envasados en recipientes
herméticamente cerrados los cuales han sido sometidos a procesos que aseguren la esterilidad

comercial durante su periodo de vida util (NTE INEN 184, 2013).



2.1.7 Diagrama de flujo.

Figura 4: Diagrama de flujo del proceso.

Diagrama de flujo del proceso: conserva de atln en aceite de oliva.
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2.1.8 Descripcién del diagrama de flujo.

1.

Recepcidn: la materia prima llega congelada con una temperatura de -18 °C, desde
las bodegas de la flota atunera hasta la fabrica para una inspeccion por el
departamento de control de calidad.

Descongelacion: inicia al salir los lotes de materia prima del contenedor para ser
rociados constantemente por agua a temperatura ambiente (25 — 27 °C) durante 3 a
12 horas, hasta lograr una temperatura final de -5 a -2 °C, son clasificados por
tamafios y ubicados en las canastillas de los racks (estantes metalicos con ruedas).
Eviscerado y lavado: con la ayuda de una sierra de corte se divide en tres partes al
atan, eliminando la cabeza, visceras y cola. Este tipo de equipo da como resultado
un corte limpio y evitando magulladuras en el musculo, previniendo la proliferacion
de microorganismos. Finalmente se realiza un lavado con agua a temperatura de
5°C por 5 min para retirar residuos de la operacion anterior, por lo tanto, pasa a la
siguiente fase.

Coccion: colocados en las canastillas de casa rack, son llevados al autoclave los
cortes de atun sazonados con sal, para esta etapa llevan dentro una sonda que
permite monitorear la temperatura interna. Los factores de control son temperatura,
tiempo y presion empleados de la siguiente manera, 100 °C x 4 h a 12 PSl,
respectivamente. Estas variables son para atunes con peso de 80 Ib (Mohan et al.,
2015).

Enfriamiento: los racks son llevados al area de enfriamiento dando comienzo al
proceso contiguo al anterior, con el motivo de monitorear la temperatura eludiendo
la sobre-coccidn. Dichos racks estan colocados debajo de un sistema de aspersion
que circula agua potable en un ciclo de 15 min, cada 2 min se aplica este sistema al
atun, el ciclo se repite hasta alcanzar una temperatura de 30 — 36 °C.
Despellejado, corte y clasificacion: consiste en retirar la piel, espinas y sangacho,
seguido del corte de las diferentes piezas del atin y su clasificacion para diferentes
presentaciones. Esta operacidn se debe realizar en forma manual, evitando que tarde

mas de 2 h, ya que permite el desarrollo de histamina en el lomo.
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Envasado: previo al inicio de este proceso las latas deben estar debidamente
lavadas con agua clorada (cloro residual a 5ppm) y esterilizadas en autoclave (121
°C por 45 min a 15 PSI) (Pecoraro et al., 2020).

Dosificacion y cerrado: ya envasado el atin se le adiciona el liquido de gobierno a
una temperatura de 60 — 80 °C ayudando a crear un vacio en la lata al momento de
sellarse. La finalidad de afiadir a estas temperaturas es porque favorece la
transferencia de calor a lo largo del proceso de esterilizacion. Luego se realiza este
paso con una dosificadora automética Tunipack 500 DC (500 latas/min),
dosificando 65 % de materia prima por igual en cada lata (Hashemi et al., 2020).
Codificado y lavado: una vez sellado el envase con el liquido de gobierno dentro,
se codifican las latas con la fecha de elaboracidn, fecha de vencimiento, cédigo de
lote, hora final del proceso, especie de atun utilizado y océano donde fue capturado.
Para un lavado con temperatura de 50 — 70 °C para retirar residuos del liquido de
gobierno.

Esterilizacion: esta etapa nos permite eliminar bacterias patdgenas de gran
importancia como el Clostridium botulinum, la temperatura, tiempo y presion son
116,7 °C por 60 min a 12,5 PSI respectivamente. Estos parametros pueden variar
dependiendo de cada fabricante (Pino Hernandez et al., 2017).

Enfriamiento: se debe realizar inmediatamente después de la esterilizacion con
agua clorada a 10 PSI, ya que de esta manera se evita la deformacion de las latas.
La temperatura final debe oscilar entre 30 -40 °C.

Deteccion de cuerpos extrafios: la inspeccion final antes de pasar a cuarentena, las
latas son transportadas por cintas para ser sometidas a rayos x que permiten la
deteccion de cuerpos extrafios en las mismas.

Etiquetado: se realiza de forma automatica con etiquetas que se rigen bajo las
siguientes normativas del estado ecuatoriano, NTE INEN 1334-1, NTE INEN
1334-2, NTE INEN 1334-3.

Encartonado y paletizado: una vez finalizan las etapas anteriores se realiza el
encartonado, el cual consiste en ubicar las latas en los empaques secundarios de las

diferentes presentaciones, ya se 012, 24, 48 latas por caja.
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15. Almacenamiento: se mantiene a temperatura ambiente de 25 -27 °C, humedad
relativa entre 89 — 90 %, cuarentena de 15 dias para observar alguna anomalia en
el producto terminado.

16. Distribuciéon y entrega: los camiones transportan las cajas con el producto

terminado a sus diferentes centros de expedicion.
2.2  Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

Al plan HACCP se lo define como un sistema de inocuidad alimentaria dinamico y
preventivo que permite conocer las particularidades de cada proceso en tiempo real procediendo
de una forma adecuada sobre ellos y de esta manera garantizar la inocuidad y seguridad de los
productos alimenticios, como en este caso la conserva de atdn en aceite de oliva. No obstante, este
es un procedimiento debidamente documentado, dando por escrito todas las acciones que se
cumplen a cabalidad dentro de la linea de produccion, siendo un plan de facil entendimiento,
facilitando datos relativos de cada etapa disponibles a todo momento para ser consultados (Colley

& Weddig, 2017).

2.2.1 Definiciones relacionadas con el sistema HACCP.
Las siguientes definiciones segin (Codex Alimentarius, 2013) son un referente esencial

para entender la terminologia utilizada en la documentacién de un sistema HACCP.

e Sistema de HACCP: permite delimitar, valorar y vigilar los posibles peligros contra
la seguridad alimentaria (Codex Alimentarius, 2013).

e Plan HACCP: este documento es preparado en conformidad a lo establecido por
los principios del Sistema HACCP, de tal manera que al ser ejecutado asegure la
calidad con el control de los peligros significativos que atentan a la inocuidad.

e Analisis de peligros: es la eta donde se recopila y evalta la documentacion sobre
posibles peligros importantes que amenazan la inocuidad del alimento, por ende, se
plantean en el plan HACCP (Codex Alimentarius, 2013).
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e Peligro: contaminante biol6gico, quimico o fisico presente en el alimento, o debido
la condicidn en que este se halla, puede causar un efecto nocivo para la salud(Codex
Alimentarius, 2013).

e Punto critico de control (PCC): etapa en la que puede adjudicar un control
indispensable para prever o eliminar un peligro enlazado con la inocuidad de los
alimentos o para minimizarlo a un nivel aceptable (Codex Alimentarius, 2013).

e Diagrama de flujo: representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracién de un determinado
producto alimenticio.

e Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso
en una determinada fase.

e Desviacion: situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

e Medida correctiva: accion que hay que realizar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control de procesos.

e Medida de control: cualquier medida y actividad que puede realizarse para prever
o suprimir un peligro contra la seguridad de los alimentos 0 a su vez minimizarlo a
un nivel aceptable (Codex Alimentarius, 2013).

e Controlar: adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

e Verificacion: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos Yy otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia para constatar el cumplimiento del plan
HACCP.

e Validacion: constatacion de que los elementos del plan HACCP son efectivos.

2.2.2 Principios del sistema HACCP.

Segun (FAO & OMS, 2005) estos son los siete principios aplicables al sistema HACCP.

e Principio 1: Realizar un andlisis de peligros.
e Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).
e Principio 3: Establecer un limite o limites criticos.

e Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de control de los PCC.
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e Principio 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

e Principio 6: Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el
Sistema de HACCP funciona eficazmente.

e Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

Fuente: (FAO & OMS, 2005)
Figura 5: Diagrama secuencial para implementacion del sistema HACCP.

Diagrama de la secuencia légica para la implementacion de un sistema HACCP.
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1
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Establecimiento de medidas rectificadoras para las posibles [
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|
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Establecimiento de un sistema de registro y docamentacion




Fuente: (FAO & OMS, 2005).

Figura 6: Arbol de decisiones.
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Arbol de decisiones para el analisis e identificacion de los puntos criticos de control.
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Para la determinacion de los puntos criticos de control debemos responder cada pregunta en orden secuencial del &rbol de

decisiones antes mencionado. Esto ayuda a identificar de forma eficaz los PCC del proceso de elaboracion del producto en cuestion.

Tabla 4 Analisis de las etapas del proceso de elaboracion.

Cuadro analisis de cada etapa del proceso de elaboracion e identificacion de puntos criticos de control.

¢Hay algun ¢Esun
Potencial pellgr_o Justifique la Mencu_)ne las punto critico
el oo PR s TR e
significativo L pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No
Cl. botulinum,
E. coli, L. La presencia de
Recepcion de \n/w%r;(i)gltogenes bacterias patogenas (?eeterrr?i';zﬁ']?r?a
materia prima. QUIMICO: S produce histamina en oor método Si
(atun congelado) Histamina, un mal ambiente de HPLC
Mercurio. conservacion.
FISICOS: No
N/A
BIOLOGICO: No Controlar el
Descomposicion Esta operacion es flujo de agua y
QUIMICO: No realizada sequido de temperatura
Descongelacion  Contaminacion o continuamente No
(Histamina) la  recepcion para por los
‘ ) iniciar la produccion. i
FISICO: No operarios, con

~ Impurezas » » ~ frecuencia 1h
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¢Hay algun ¢Esun
Potencial pellgr_o Justifique la Mencione las  punto critico
Etapa del . potencial . medidas de control
peligro decision de la :
proceso L que sea i preventivasa  esta etapa
significativo R pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: Si Capacitacion al
Crecimiento de personal en la
bacterias Puede existir ejecucion  del
patogenas (E. contaminacion y correcto
coli, S. aureus) crecimiento eviscerado.
Evisceradoy  QUIMICO: Si microbiano al realizar Lavado
- . No
lavado Utensilios con de forma incorrecta adecuado del
restos de cloro esta etapa. atan,
FISICO: No Esto disminuye la verificando que
N/A calidad del producto  no queden
restos de
visceras.
BIOLOGICO: Si
Proliferacion de . . Controlar
. Proliferacion de . L
bacterias : tiempo, presion
. bacterias en caso de
patdgenas. No o aolicarse y temperatura.
QUIMICO: P Capacitacion al
. ] correctamente la
Coccion N/A Si etana personal  con No
FISICO: pa. programas de
S Contaminacion L
Contaminacion mantenimiento
. cruzada por mal .
por material - . preventivo vy
~ higiene de equipos. X
extrafio correctivo.

(metales)




¢Hay algan ¢ES un punto
Potencial pell_gro Justifique la decision Mencm_)ne las critico de
Etapa del . potencial que medidas control esta
peligro de la pregunta .
proceso T sea X preventivas a etapa del
significativo P anterior. i
significativo? aplicarse. proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No
Proliferacion de o
i . .. Capacitacion al
bacterias Mala manipulacion | q
S atdgenas No por parte de los persona €
Enfriamiento P20 i . - Programas No
QUIMICO: operarios, superficies -
L BPM e Higiene
N/A No mal higienizadas. saneamiento
Fisico: y '
N/A
BIOLOGICO: No Contaminacion  por
Proliferacion de contacto con
bacterias superficies mal Capacitacion al
patogenas No higienizadas y mala personal de
Despellejado  QUIMICO: manipulacion del Programas No
N/A No operario. BPM e Higiene
FISICO: Restos de guantes por y saneamiento.
Restos de no cambiarlos en su

material extrafio

debido momento.
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¢Hay algun ¢Esun
. eligro - Mencione las  punto critico
Potencial Pellg . Justifique la . P
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No L
. ., Contaminacion  por
Proliferacion de
: contacto con
bacterias . o
) superficies mal Capacitacion al
patogenas. L
p higienizadas y mala personal de
QUIMICO: No : .
Corte - manipulacion del Programas No
Utensilios con . .
. operarlio. BPM e Higiene
residuo de cloro No .
c Restos de guantes por y saneamiento.
FISICO: .
. no cambiarlos en su
Presencia de .
. o debido momento.
material extrafio
BIOLOGICO: No
Proliferacion de Contaminacién  por o
i Capacitacion al
bacterias contacto con
, . personal de
e patogenas. superficies mal
Clasificacion - L Programas No
QUIMICO: No higienizadas y mala .
. . BPM e Higiene
N/A manipulacion del saneamiento
FISICO: No operario. y

N/A
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¢Hay algun ¢Esun
. ligr e Mencione | nto criti
Potencial Pellg .O Justifique la © CI(.) ¢las puntocritico
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No
Proliferacion de Contaminacion  por o
i Capacitacion al
bacterias contacto con
) .. personal de
Envasado patdgenas. superficies mal Programas NG
QUIMICO: No higienizadas y mala gramas
i . BPM e Higiene
N/A manipulacion del saneamiento
FISICO: No operario. y '
N/A
BIOLOGICO: No Mala manipulacién Aplicacion
Proliferacion de en la  operacion correcta de
bacterias previa. limpieza de
patdgenas. envase
QUIMICO: No Si se aplica mal la primario.
N/A temperatura de
Dosificaciony  FISICO: Si ingreso del liquido de Control de S
cerrado Mal sellado de gobierno y el espacio operaciones en
envases libre es deficiente no conjunto con el

se obtiene un buen
sellado de la lata.

Mal funcionamiento
de la maquinaria.

programa  de
mantenimiento
preventivo vy
correctivo de la
maquinaria.




¢Hay algun ¢Esun
. eligro e Mencione las unto critico
Potencial Pellg . Justifique la . P
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No Monitorear el
Proliferacion de correcto
bacterias funcionamiento
patdgenas. Mal funcionamiento de la
QUIMICO: No de la maquinaria, con maquinaria por
Codificado y N/A lo cual no se logra medio del NO
lavado FISICO: No imprimir en las tapas control de
N/A la informacion operaciones 'y
deseada. el programa de
mantenimiento
preventivo y
correctivo.
BIOLOGICO: Si
. . El no controlar los Asegurar el
Supervivencia .
valores criticos como correcto
de las esporas de . i .
- tiempo, temperaturay funcionamiento
Clostridium L .
. presion, en autoclave del equipo.
botulinumy . .
e : deriva en un proceso Garantizar el ]
Esterilizacion  aerobios A - . Si
. térmico  deficiente, cumplimiento
mesofilos. ermitiendo la del roceso
QUIMICO: No permitiendo b
N/A supervivencia de monitoreando
p bacterias los valores
FISICO: No e
esporuladas. criticos.

N/A
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¢Hay algun ¢Esun
. eligro e Mencione las unto critico
Potencial Pellg . Justifique la . P
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: Si
Supervivencia Durante esta etapa el
de las esporas de agua clorada no debe o
. . Capacitacion
Clostridium exceder la cantidad
i . del  personal
botulinumy permitida, ya que
. . con BPM vy
Enfriamiento  aerobios puede provocar No
e . programas de
mesofilos. corrosion. .
P . higiene y
QUIMICO: No En caso de no aplicar .
. saneamiento.
N/A agua sin clorar causa
FISICO: No re contaminacion.
N/A
BIOLOGICO: No
Proliferacién de Capacitacion al
bacterias Mala calibracién del personal con
patogenas. equipo de equipo programa  de
L, QUIMICO: No Mala verificacion del saneamiento e
Deteccion de . . .
Presencia de retiro completo de higiene.
Cuerpos : . . No
- residuos de saneado de quipos. Monitorear el
extrafos . .
sanitizantes Deficiente control de correcto
FISICO: No limpieza en funcionamiento
Presencia de superficies. de la
material extrafio maquinaria

(metal)
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¢Hay algun ¢Esun
. ligr e Mencione | nto criti
Potencial Pellg .O Justifique la © CI(.) ¢las puntocritico
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No
N/A.
. QUIMICO: No
Etiquetado N/A
FISICO: No
N/A
BIOLOGICO: No
N/A.
Encartonadoy QUIMICO: No
. No
paletizado N/A
FISICO: No
N/A
BIOLOGICO: No Mientras el producto Monitoreo de
Crecimiento de terminado esté en todos los lotes
moho cuarentena y se de forma visual
. i : N resenten t luacion
Almacenamiento QUIMIF:O 0 prese (.a © ?S y. evg U?C.IO No
Presencia de contaminantes, seran microbioldgica
micotoxinas retirados de cada lote para asegurar la
FISICO: No para evitar su inocuidad del
~ Abolladuras ' comercializacion ~ producto.
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¢Hay algun ¢Esun
Potencial pellgr_o Justifique la Mencu_)ne las punto critico
Etapa del i potencial . medidas de control
peligro decision de la .
proceso R que sea : preventivasa  esta etapa
significativo C pregunta anterior. .
significativo? aplicarse. del proceso?
(Si/No) (Si/No)
BIOLOGICO: No
N/A.
Distribuciony ~ QUIMICO: No
No
entrega N/A
FISICO: No
N/A
N/A: no aplica

Fuente:(California, 2018) y (Cadena, 2020).

Detalle de los puntos criticos de control: limites criticos - monitoreo y accion correctiva.

Una vez concluido el acto de responder cada pregunta en forma consecutiva del arbol de decisiones y de analizar cada etapa del

proceso de fabricacion de la conserva de atin en aceite de oliva, se realiza el resumen de los PCC incluyendo el tipo de peligro

significativo, limite critico, monitoreo, accidn correctiva, registro y verificacion.

Tabla 5: Descripcién de puntos criticos de control.

Descripcion de los puntos criticos de control identificados por las etapas anteriores del analisis.



PPC1

Punto critico de control

Recepcion de materia prima

Peligro significativo

Histamina

Limites criticos

Valores limite de histamina < 50ppm

Monitoreo Qué

Formacion de histamina en una cantidad representativa de peces

Prueba de laboratorio

Antes de recibir cada lote

Quién

Supervisor de recepcion de materia prima

Accidn correctiva

El producto serd devuelto al proveedor en caso de no cumplir con los valores seguros

para el control histaminico

Registro

Recepcion de materia prima Control de proveedores

Verificacién

Revision de registros, evaluacion histaminico y monitoreo

Fuente: la Autora.
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PPC 2

Punto critico de control

Dosificado y sellado

Peligro significativo

Contaminacién por microorganismos patdgenos

Limites criticos

Inspeccion visual, ausencia de defectos

Monitoreo Qué

Sello doble durante el proceso

Con lo establecido en el programa BPM

Inspeccion visual cada 30 min

Quién

Técnico del aseguramiento de la calidad

Accidn correctiva

Informar al jefe de produccién y mecanico de maquinas de forma inmediata. Calibracion

de maquinaria y evaluacion de cierres.

Registro

De inspeccion visual de los cierres. Inspeccidn de rotura. Acciones correctivas

Verificacién

Revision diaria de los registros.

Fuente: la Autora.
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PPC 3

Punto critico de control

Esterilizacion

Peligro significativo

Supervivencia de esporas de Clostridium botulinum

Limites criticos

116,7 °C por 60 min a 12,5 PSI

Qué

Parametros del proceso programado

Cémo
Monitoreo

Con lo establecido en las BPM

Cuando

De forma continua en cada batch de autoclave, visual.

Quién

Por el técnico de control de calidad

Accidn correctiva

Informar al jefe de produccion cualquier desviacion con respecto al proceso programado

durante la produccion. Aplicar proceso alternativo.

Registro

De esterilizacion y acciones correctivas

Verificacién

Auditorias realizadas por auditor interno. Revision diaria de registros.

Fuente: la Autora.
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2.3 Legislacion.

En nuestro pais la entidad que regula a las fabricas productoras de alimentos para consumo
humano es la Agencia de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), en conjunto con
el Instituto Nacional de Normalizacion (INEN) quien es el encargado de otorgar las normativas
vigentes para estandarizar los requisitos basicos e individuales para cada producto procesado a

nivel nacional.

En el caso de la conserva de atln en aceite de oliva debemos referir a la (NTE INEN 184,
2013) en la cual se especifican las definiciones, requisitos especificos, microbiologicos y

complementarios que debe cumplir la conserva para ser expendida en territorio nacional.

También se debe cumplir con los requisitos para el disefio del etiquetado en el producto

aplicando la normativa INEN 1334-1, INEN 1334-2 e INEN 1334-3.

2.3.1 Requisitos ecuatorianos para exportacion.
En el sitio web del Servicio Nacional de Aduana del Ecuador, se encuentran los requisitos

minimos que deben realizar los productores nacionales de alimentos procesados para exportar.

El proceso de exportacion empieza con la obtenciéon de la Declaracion Aduanera de
Exportacion (DAE) por parte del declarante a través del sistema informatico ECUAPASS, a la
misma se adjunta la factura comercial, proforma o documento previo a la transaccién comercial y
documentacidn con la que se cuente previo al embarque; dicha declaracion crea un vinculo legal
y obligaciones a cumplir con el Servicio Nacional de Aduanas del Ecuador por parte del exportador

(Aduana, 2021).

En las siguientes figuras encontraremos los requisitos de forma detallada sobre el proceso

de exportacion para alimentos que son comercializados en territorio nacional.
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Figura 7: Pasos para el registro de exportador.

Registro de exportador en ECUAPASS.

Tramitar el RUC en el Servicio de
Rentas Internas

!

Adquirir el certificado digital
para firma electrénica

Security data www.securitydata.net.ec o por
el Registro Civil www.registrocivil.gob.ec

5

\ 4
Registro en el portal ECUAPASS

https://ecuapass.aduana.gob.ec/

-Actualizar base de datos
-Crear usuario y contrasena
—p -Aceptar politicas de uso
-Registro de firma electrénica

\ 4

Registro de autenticacion
eletronica

Solicitud de uso:
-Representante legal de la empresa
— -Empleado con la autorizacion del representante legal
-General-autorizacion a terceros
-Entidad publica

Fuente: (Ministerio de Comercio Exterior, 2020).
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Figura 8: Pasos para la obtencion de la Declaracion Juramentada de Origen (DJO).

Tramite de declaracion juramentada de origen (DJO).

Ingreso al portal ECUAPASS

Ventanilla unica ecuatoriana

(VUE)
-Certificado de origen (CO)
-Declaracion juramentada de origen (DJO)
v

Elaboracion de la DJO

Opciones para el usuario:

l. Guardar temporal
3| 2. Traer (informacion guardada)
3. Registro

1. Identificacion de empresa

2. Producto (diligenciar un formulario por cada producto)
3. Utilizacion de instrumentos de competitividad aduanera
4. Materiales extranjeros importados directamente o
adquiridos en ¢l mercado nacional

5. Materiales nacionales

—p 6. Costos y valor en fabrica - producto terminado

7. Proceso de produccion (completa descripcion por etapas)
8. Caracteristicas técnicas del producto

9. Aplicaciones del producto

10. Valor agregado nacional (VAN)

1 1. Seleccion de esquema o acuerdo para origen

12. Representante legal

Fuente: (Ministerio de Comercio Exterior, 2020).
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Figura 9: Pasos para la obtencion de Declaracion Aduanera de Exportacion (DAE).

Declaracion Aduanera de Exportacion (DAE).

Declaracion Aduanera de
Exportacién (DAE)

1. Datos del exportador o declarante

2. Descripeion de mercancia por item de factura
3. Datos del consignatario

4. Destino de la carga

5. Cantidades

r. Peso v demas datos relativos a la mercancia

v

-

Documentos digitales acompaiantes del DAE:
I. Factura comercial original
ey 2. Lista de empaque
3. Autorizaciones previas (en casos necesarios)

Fuente: (Ministerio de Comercio Exterior, 2020).

Figura 10: Pasos para obtencién del Certificado libre venta

Procedimiento para la obtencion del certificado libre venta para productos con notificacion

sanitaria.

Productos con notificacion
sanitaria

I. Ingresar a ECUAPASS

2. Seleccionar de la lista desplegable, la institucion Agencia
Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA).

3. Seleccion documento: Solicitud de Certificado de Libre
Venta para productos alimenticios. Adjuntar documentos
solicitados.

4. ARCSA valida informacion, pago y emite CLV (certificado

Fuente: (Ministerio de Comercio Exterior, 2020).



43

A continuacién, en la siguiente imagen se detallan los requisitos necesarios para los

alimentos que son exclusivamente para exportacion.

Figura 11: Pasos para la obtencion de Certificado Sanitario de Exportacién de

Alimentos.

Pasos para la obtencion del Certificado Sanitario de Exportacion de Alimentos.

Certificado Sanitario de Exportacion de

Alimentos

Pasos para la obtencion del Certificado Sanitario de
Exportacion de Alimentos
I. El nombre comercial 0 marca del producto
. Formas de presentacion o presentacion comercial
. Material del envase primario y secundario
Contenidos netos
. Razdn social del fabricante v dei titular del producto, en
caso de que 1o sea el mismo tinular del producto
6. Ciudad v direccion del solicitante
7. Correo glectronico v direccion del titular del producto
8. Numero de Registro Unico de Contnbuyentes (RUC)
del titular del producto ¥ del fabricante, en ¢aso de que no
sea el mismo ttular del producto
9. Numero de permiso de funcionamento
10. Nombre del pais a exportar ¢l alimento procesado
L1, Nimero(s) de lote(s) v cantidad a exportar
12 Vida unl del producto
13. Condiciones de almacenamiento
14, Indicacion del grado alcoholico, cunndo aplique

R SR

Pasos previos a la abtencién del Certificado Sanitario de
Exportacion de Alimentos

1. Presentacidn de solicinad individual por cada producto a ser
exportado a ARCSA

2. Descargar la orden de pago

3. Realizar ¢l pago en § dias [aborables maximo

4. 51 la solicitod y anexos cumplen con o descrito solicitado y
el informe del analisis técnico es favorable, se otorge el
certificado sanitario de exportacidn en 3 dias laborables
maximo.

-,

Fuente: (ARCSA, 2017).

Ademis el solicitante debera adjuntar debldamente
identificada, y en fisico: los siguientes documentos:

1. Awtonzacion debidamente suscrita por el titular del
producto para solicitar el Centificado Sanitacio de
Exportacion. enando proceda

2. En caso de maquila, la autonizacion, poder o contrato
del fabricante para la elaboracion del producto en un
establecimiento nacional

3, Especificaciones del alimeato procesado terminado

4, Especificaciones fisicas v quimicas del mazerial de
envase, bajo cuaiquier formato emitido por el fabricante o
distribuidor

5. Formulacion cuali-cuantitativa del producto

6. Certificado de analisis de coatrol de calidad con
especificaciones de calidad del producto terminado del
(los)lote(sia exportar, con firma, nombre ¥ cargo de la
persona responsable. El certificado de analisis de control
de calidad por lote a exportar deberd ser emitido por un
laboratorio acreditado o por el laboratorio de la Planta
Procesadors de Alimentos siempre que s encuentre
calificado en el Certificado de BPM o rigurosamente
superior

7. Comprobante de pago por el valor correspondients al
importe de] Certificado de Exportacion, que serd igual al
importe parn obtener el Certificado de Libre Venta ¢n base
o la normativa vigente
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2.3.2 Requisitos estadounidenses para importacion.
Todos los alimentos procesados que se ofrecen para importacion hacia Estados Unidos

deben cumplir con los siguientes requisitos generales descritos en (FDA, 2021):

e Inocuidad

e Buenas practicas de manufactura (BPM)

e Registro de instalaciones

e Etiquetado

e Requisitos especificos para ciertos productos

e Cumplimiento de la Ley de Modernizacién de la Inocuidad de los Alimentos
(FSMA)

Asi mismo, estos productos estan sujetos a una inspeccion por parte de la FDA, esta entidad

gubernamental puede detener envios de productos destinados a importacion.
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2.4 Criterios de Calidad.

Los criterios de calidad aplicables para la conserva de atin son fisicoquimicos,
microbioldgicos y sensoriales. A continuacion, se detallan cada uno de ellos, los cuales son
utilizados para analizar la materia prima antes de iniciar la produccion, asi como también al

producto terminado.

2.4.1 Analisis Fisicoquimicos.

Los analisis fisicoquimicos por medio de diferentes métodos analiticos nos permiten
conocer el tipo de elemento evaluado y su cantidad dentro del producto. Con respecto a los analisis
quimicos, con estos accedemos a las sustancias existentes en los alimentos (proteinas, grasas,
contaminantes metalicos, toxinas, contenido de cloruros, etc.) dependiendo del método se logra

cuantificar a cada uno de ellos. Los criterios fisicos se refieren al pH y la medida de textura.

Tabla 6: Requisitos fisicoquimicos.

Requisitos del atun y bonito en conserva.

Requisito Min. Max. Método de ensayo

Histamina, mg/100 g - 5 Determinacion por método HPLC

Nitrégeno bésico volatil
- 50 NTE INEN 182
(expresado como total) mg/100 g

pH - 6,5 NTE INEN 181

Fuente: (NTE INEN 184, 2013).

24.1.1 Requisitos Quimicos. Son los especificados en la normativa INEN 184 - 2

para pescado fresco.

a) Determinacion de histamina por método HPLC. EI método Cromatografia Liquida

de alta Resolucion HPLC por sus siglas en inglés es la técnica méas utilizada para separar los
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componentes de una mezcla, este método se divide en dos fases; estacionaria no polar y la fase
movil. La primera fase o estacionaria es silica es tratada con RMe2SiCl; la segunda fase o fase
movil es el liquido que fluye dentro de una columna que contiene a la fase estacionaria. La
separacion de los componentes de la solucidn es el resultado de las interacciones no-covalentes

especificas entre las moléculas de la muestra analizada en ambas fases (Zhang et al., 2021).

Dependiendo de la naturaleza de los compuestos se utilizara el detector mas conveniente y
segun lo expuesto en la (NTE INEN 458, 2017) para la determinacion de histamina en productos

del y derivados se utiliza el Método Flourométrico.

b) Determinacion de Nitrogeno Basico Volatil. Es la cantidad de nitrégeno basico
volatil que contiene la muestra; este método consiste en la destilacién del amoniaco liberado de la

muestra y la titulacion final del exceso de &cido receptor (NTE INEN 182, 1998).

24.1.2 Requisitos Fisicos. Son los especificados en la normativa INEN 181 para

conservas envasadas de pescado.

a) Determinacion de cloruros. Este método consiste en la toma de una cantidad de
prueba con agua caliente y la precipitacion de las proteinas, seguido de una filtracion y
acidificacion, por adicion al extracto de un exceso de solucién de nitrato de plata y la titulacion
con solucidn valorada en tiocianato de potasio. El resultado de la determinacion de cloruros se
expresa en porcentaje de cloruro de sodio, este se obtiene por medio de la siguiente ecuacion (NTE

INEN 181, 2013):

(20-V)
% Cloruros = 5,85——=

En donde:



47

e 9% Cloruros: contenido de cloruros en porcentaje de masa en cloruro de sodio.
e 5,85: g de hidroxido de sodio correspondiente a 1cm?® de AgNOs3 0,1N

e 20: volumen en cm? de solucion de nitrato de plata 0,1N afiadido

e V:volumen en cm? de solucion de tiocianato de potasio 0,1N afadido

e m: masa en g de la porcion de analisis.

b) Determinacion de pH. ElI método se basa en la medicién de la diferencia del
potencial establecido entre dos electrodos sumergidos en la muestra. La preparacion de la muestra
consiste en drenar el liquido de gobierno y con el resto del producto se lo pasa a través de una
méaquina moledora hasta obtener una homogeneizacion completa. ElI procedimiento para la
determinacion de pH es muy sencillo y consiste en colocar la muestra en un vaso de precipitacion
para, acto seguido colocar los electrodos limpios y tomar la lectura directa que otorga el

potenciometro (NTE INEN 181, 2013).

2.4.2 Analisis Microbioldgicos.

La normativa INEN 184- 2 dice que todos los articulos producidos en una fabrica pesquera
tienen que quedar exentos de microorganismos contaminantes y sustancias toxicas, ya que
ocasionan riesgos en la salud del consumidor; también deben evidenciar esterilidad comercial
durante toda su vida atil (AOAC 972.44). Por lo tanto, es fundamental que los analisis
microbioldgicos sean realizados en laboratorios certificados por las entidades gubernamentales

correspondientes, ya que esto garantiza la veracidad de los resultados.

2.4.3 Analisis Sensorial.

La evaluacion sensorial es la disciplina cientifica la cual se utiliza para evocar, medir,
analizar e interpretar las reacciones a aquellas caracteristicas y otras sustancias que son percibidos
por los 6rganos de los sentidos. Lo comun es emplear un analisis sensorial para la evaluacién de

los productos, con el objetivo de conocer su aceptabilidad en el mercado.
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a) Escala Hedonica. Este tipo de escalas son verbales y en una lista de términos
relacionados con el contento y descontento del producto recogen las respuestas del
consumidor. Las opciones a elegir van de 5 a 11 puntos en las listas con un nivel
méaximo, minimo y neutro. Lo 6ptimo es colocar maximo 7 puntos, porque el exceder
de esto causa confusién en el evaluador; el proceso para aplicar esta prueba consiste en
presentar diversas porciones del producto para ser evaluadas por separado segun la
naturaleza del estimulo. Para la tabulacion de los datos, a los valores verbales se les
asigna un valor numérico permitiendo obtener la media aritmética de la respuesta de

los jueces para cada muestra evaluada (EIShehawy & Farag, 2019).

Tabla 7: Plantilla escala hedoénica verbal.

Ejemplo de plantilla para la aplicacién de escala heddnica verbal.

Nombre Fecha

Marque una (x) sobre la escala segun su criterio de aceptacidon con respecto a las muestras

recibidas de conservas de atln en aceite de oliva.

Extremadamente agradable

Muy agradable

Ligeramente agradable

Ni me agrada ni me desagrada

Ligeramente desagradable

Muy desagradable

Extremadamente desagradable

Fuente: (Ferreiro et al., 2022).
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I11: CONCLUSIONES.

El andlisis de peligros y puntos criticos de control es fundamental en cada fabrica
procesadora de alimentos, por tal motivo se evaludé por medio de este sistema cada etapa del
proceso desarrollandose de forma eficaz justificando cada riego posible dentro de las mismas; las
etapas consideradas como PCC son: recepcion de materia prima, dosificacion y sellado y
esterilizacion. Demostrando asi la importancia de la implementacién de un sistema HACCP para
las fabricas pesqueras, con esto se potencializa la oportunidad de exportacion hacia Estados

Unidos.

Del mismo modo todos los requisitos obligatorios determinados en la normativa INEN
184-2 a nivel nacional e internacional a cumplir por la factoria en el procesamiento de conservas

de atin fueron detallados incluyendo los pasos a seguir para comenzar la exportacion.

Finalmente se enlistd los criterios de calidad a evaluar en el producto final con su
metodologia especifica; dichos criterios deben cumplir con el control de Histamina (5mg/100g0),
Nitrégeno basico volatil (expresado como total) 50mg/100 g y pH (6,5) la determinacion de estos

criterios no debe exceder las cantidades mencionadas.
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