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INTRODUCCIÓN 

El propósito dd presente trabajo de tesis es proporcionar a la IndustrIa Hannera las herramlentaf:, 
básicas para la ImplementaCión del SIstema de AnálIsis de Peligros y Control de Puntos educas 
"HACep", Se describe el SIstema HACep, el cual es aceptado internaClOnalmente, mostrando 
como Implementarlo efectivamente de principio a fin, hasta el mantenimIento contInuo del SIstema. 
La informaCIón recogida en este trabajo, también puede ser utilizada como base para desarrollar un 
programa de capacItación del personal de la empresa en HAcep. 

La elaboración de ahmentos seguros reqUiere la aplicacIón de tecnologías de proceso, modernas y 
eficientes así como una adecuada admmlsrración de calIdad para la prevenclón de defectos. La 
informaClón sobre calidad y competitividad de la mdustria Hannera Nacional es proporcIOnada 
con la finalidad de ayudar a Identificar la necesidad de establecer su propIO sistema de garantía de 
segundad y que este sea parte fundamental de la mejora continua en sus procesos y productos, sin 
olVIdar las consecuencias que conlleva el elaborar productos inseguros para el consumo humano. Se 
presenta información estadística de la Secretaria de Salubridad y ASIstencia acerca de 
enfermedades y/o defunciones provocadas por rntoxicaClones alimentarías. 

Las preguntas tales como' 

• ¿Qué es el HACCP? 
• {Cuál es su origen? 
• (Porqué emplear el HACCp? 

• ¿Cualquiera puede usarlo? 

• (De que modo es de ayuda el HACCP' 
• <Cuáles son sus bencflClOs? 
• (Tiene algún inconveniente? 
• (Cudles son los prInCipios dd HACCP? 
• tEs dificil? 

Se Contestan detalladamente en d desarrollo de este trabajo al igual que la elaboraCIón del Manual 
HACCr (Cómo se puede garantizar que se espcciftca un producto seguro y que es el mismo que se 
Jroduce slcmpn::? Lo .:mtenor se logra utilizando el Sistema HACer y gestionando HACer por 
nedlO dd [SO-9000 

'\Jmgún plan HACCP tendra exito a menos quc se establezcan y ejecuten program,ls de 
)rerreqUlSltos como. 1) CaptlCit,lClón, 2) Buenas PráCCicas de M.1I1ufaceura (BPM), 3) 
)roccdul1Ícntos cst.inc!ares de Operación - SJllldad (SSOP'S I PEO - S), 4) C,merol ele Pla)!;<lS, 5) 
~ontrol de QlllllllCOS, 6) M,lIlCJo c.k Quejas de l~~ Cliente (rc/Joonac.L1s con la <;egunc.bd de los 
hmeneos), 7)Progranu de Reuro de Producto dd Mercado Esws pro?;r.lIll,l~ ,>e proponen c.le: forma 
ILle ~e pueda maXIl11lZ,lr el cOlHrol de codos Jos pehgro~, que tÍcnen un llI\'el de ocurrenCIa y 
c\'cnd:ld ck b.1JO nesg,o Con lo~ progr.lInas de prl'rrC4L¡¡~ltO~ [w.:rtco., m;¡ntendn':llw'l el nLln1l'ltl dc 
'Llll(O.., CnnU\"dl' Control ,1un lll!lllmn 



Cuando en la empresa se cuenta con los prerrequlsltos anteriores, entonces es momento de 
empezar a des<l,ITollar el Plan HACCP L<l eJecucIón de 6 pasos (Jrc1Jminares, seguído ror 7 
pnnclpios bIen defwidos, faCIlItan la lmplemenracíón eXItoSa del Plan HACCr En cl Plan HACCP 
se descnben los pasos utllIzados para la aplicación del método. 

Formaclón del EqUIpO HACCP. 
2 Descripcíón de los productos y la dístribuClón de los mIsmos. 
3 IdentIficaClón del uso al que Se desuna el producto 
4 Elaboración del dIagrama de fluJo que descnba d proceso 
5 VerificaCIón m- SItU del dIagrama de fluJo 
6 VenfIcar que se hayan reahzado los pasos prevlQs al HACCP. 
7 Principio I. Ejecutar Análisis de Peligros 
8 Principio 2. Identificar Puntos Críticos de Control (CCP'S) 
9 Principio 3. Establecer üIhites Críticos 
10 Principio 4. Establecer Procedirruentos de Momtoreo 
11 Principio 5. Establecer Acciones Correctivas 

12 Principio 6. Establecer Procedirruentos para la Venficación 
del SIstema HACCP 

13 Principio 7. Establecer Procerurruentos para Informar y 
Documentare! desempefio dd SIstema HACep. 

La secuencia lógica de aplicación del HACCP es descrita con mayor detaJle en el capitulo IV. 

Los Pnnclplos HACCP están aceptados internaCIonalmente y publIcados en detalle por la 
Cormsión del Codex Alimcnrarms (1993) y por el ComIté de Consejo Nac¡onal de Criteno 
MIcrobiológICo de: Ahmentos (National AdvISOry Conuttc on Mlcrobiological Cntc~ia for Foods 
,NACMCF, 1992- .siglas en mgles-) 

los 7 PrinCIpiOS HACep pcrminrán Implemcntar el Plan Maestro HACer para cada producto y/ 
o línea de prodUCCIón, ldcnnfIcando la etapa dc.l proceso, los puntos crít!Cos a coortoIar, c1 pelIgro 
prcscnte.la medIda prevchtlva, los linútc:s críticos, la frecuencIa y el SIstema de VIgIlanCia, la aCCIón 
correctiva y el personal responsable 

Los procedlnllcntos, IIlstruccioncs y registros son el resultado de la aplic,lClón del .'>Ié,l(.:ma HACep 
y estos nos mostrar.in la fllocwnahcl,ld del Sistema. El resultado pO:>ltlvO de la impkmcntaClón dd 
slstcm~ HACer depende de la correcta aphcación de c,lela P,150 



CAPITULO 1 INDUSTRIA HARINERA; SISTEMAS DE CALIDAD, 
SANIDAD Y COMPETITIVIDAD. 

Ll Situación de la Industria Harinera 

Como es sabIdo, en la mdustria nacIonal de los alImentos un enorme: sector de este segmento 
productivo - 900!o en promedio- lo conforma la mediana, pequeña y mICro empresa, los cuales, en 
general no aplIcan los conceptos de: calidad y segundad del alimento a lo hacen lImItadamente] En 
algunas empresas se desconocen los pnnclpios de higiene y samdad El HACep es tambIén 
desconocIdo, la realidad es que en :vIéxlCO sólo las grandes empresas son las que cuentan con 
sistemas de garantía de calIdad eflcientes y aceptables. 

Para el caso partICular de la Industria Hannera Nacional, el Director General de la Cámara de la 
Industria Hannera del DIstnto Federal y Estado de México, comenta que en la actualIdad eXisten 
en México cuatro tipos de molinos procesadores de granos, 

• MolInos Altamente Tecmficados (20%); cuentan con maquinana moderna de \'alloouardla, 
en donde eXiste la posibilidad de que el molmero inclusive, no este presente. Son mohnos 
de gran capacidad (aproximadamente el 20% de la produccIón NaclOnal) en donde los 
sistemas de control de calIdad y Buenas PractIcas de Manufactura son fundamentales. 

• Molinos Menos TecnifLcados (600/0) pero con muy Buenas Practicas de Manufactura; 
enfocados en la ealidad del producto En estc grupo esta la mayor parte de los molinos de 
MéxJCO 

• Molmos no Tccmhcados, que además cienen dcflcltanas Practlcas de Manufactura 

• Molmos en vías de extmci6n, mohnos con tecnología muy caduca / vieja, donde la Buenas 
Practicas dc Manufactura no eXIsten, tienen alta tasa en el seguro SOCial, problemas en la 
calIdad de la harina, y molinos que cierran y abren solo en temporada de cosecha de trIgo 

El 20% faltanre corresponde a los úlmnm dos tiros de molmos. 

La tendenCIa aeru,ll en la !ndustnJ. Harinera NaCIOnal es conformar grandes grupos para rogr,l.r la 
espeClJ.lizaci6n, el mcjoramlento y acaparar la atenCión del mercado, grupos como Altex (con sCÍs 
molinos); Mlllco (con ocho molInos); Tablcx (con cinco molinos), Trimex con cinco molll1os), 
Munsa (con Siete moHnos), Beki'lo (con tres o cuatro molinos), Molinera de MeXICO (con catorce 
molmos), Poba! (con ocho molmos); Contry (con cmco 1110hno,,), etc Así mismo cXI!:>tcn molinos 
mdependlentes que cuentan con gran earaeldad y que rcprc,seman un.l parte Imronantc en la 
llldusrnJ lunnl.'rJ Il:tClOIl,ll, como c'-> el ca,:>o de !v!olll1o L.¡ EsrlgJ. y ly1olll1o [hzondn. 



Hasta finales dd a110 2000 solo eXIste en MéxICO un :vlollno CertIficado baJo d SIstema de 
Aseguramiento de CahdJ.d !SO~9002 c:1 cual pertenece al Grupo Altex. 

En MéxICO la normauvidad y/o regulacIón involucrada en seguridad del alImento relaCionada con 
las prácticas de higIene y samdad esta establecIda en La NOM~ 120-SSAl-1994, BIenes y ServICIOs. 
PráctIcas de hIgIene y samdad para el proceso de alImentos, bebidas no alcohólIcas y alcohólicas 
Para la Industria procesadora de granos de tngo no se establece la aplicaCIón del HACCP 

En 1992, la DIrección General de Control Sanitano de BIenes y ServIclOs, dependIente de la SSA, 
desarrolló el \1anual de Buenas PractICas de HIgiene y Samdad, para difundir y fomentar la 
aplIcacIón de procedmuentos generales en la elaboración y manipulación higIénica de los ahmemos, 
bebIdas no alcohóllCas y alcohólicas, aditIVOS, productos de aseo, limpieza, belleza, cosmétIca y 
tabaco 

En 1993, la DlreccIón General de Control Sanitario de BIenes y SerVIClOS desarrolló, el Manual de 
AplIcaCIón del Análrsis de Riesgos y Control de Puntos Críticos, como guía para la mi::ro, pequena y 
medíana empresa, para que desarrolle la actlvidad de auto veríúcaClón, de manera que conocIendo 
los puntos críticos de control de su proceso los controle, cumpliendo así con su responsabilidad 

La rndustria harinera nacional no debe esperar a los cambios en las regulaCIones para implementar 
un verdadero Plan HAcep. La VIsión actual de la industna Harinera Nacional debe ser el formar 
paree de las empresas que ofrecen productos con calidad e inocuos al cliente. 

En Aménca Latina después del año 2000 se presentan más retos y mayor crecimiento, para 
alcanzarlos es necesario el mejoramiento de los procesos productlvos, el trabapr baJO sistemas de 
cahdad y seguridad, cumplir con las normas y especificaciones correspondIentes. 

En Perú esta normado que se instauré el "HACCP" en todas las empres,ts del sector alunentos, 
lOcluycndo lógicamente a las panaderías. Lo anterior hace suponer que en un futuro no muy !ejano 
va a ser más estricta la regulación para la industna de la panificaCión, y cn consecuencia para la 
ll1dustna hannera 

En Repúbhca Don1ll11cana, la regulación a inICIando la chfusIón e implementacIón del "HACCP" 
Hay una dependenCia encargada dc supervisar las buenas práctica de higiene en los recmtos de 
bbncaclón 

En cl caso de Costa RIC;l. la regulación se da báslCamente en el establecllmcnro de normas y 
rcguLlCloncs, pero no como debiera en el control de sus aplicaclOnes Alguna . ., de estas norma,:., SOn 
ctlquctado, codex ,dlmcnrano, metrologia 

[\1 Uruguay, se tr,lra de la" característICas de b CJlul<ld de l{l h:mna. quc se le" prororc¡ona ,1 los 
c]¡entc~ (gluten, eCl1lZ.1S, Uhng numher, etc.) 

[n E<;t:\dos l;nldo,> de acuerdo al ['lcp.1rtalllcnto de Ap;neulrur.¡ (CSDA) y 10.<' rcg;,l!11I.::nw<, del 
Sl'['\'IC!O de ln"'pccclon de S,1l11d.lu Alilllel1UCLI (FSIS), lnd,I'>!.l., pl.\lHaS de prudllcun!1 de ,1IIInel1to.., 
dchl'n de".lrl ()ll.lr, .ldopl ar e 1l11pkmcnLlr un PLm HACCP parJ. ud.! Lino dc "u.'> pnx e'>o'> 

2 



En Estados U mdos Id unhzacIón del SIstema HACer es obltgatorIa en c:! ámbIto ¡oc.ll )' en ids 
importaCIones que realtza desde 1996 

En MéxICO el Sistema HACCP es un requisIto para exportar a Estados Umdos y Canadá Hasta hoy 
no se emplea en el mercado mterno, pero el creCImIento de cadenas tras nacionales, tanto de tIendas 
de autoserviCIO como hoteles y restauranteS Impulsará su adopción 

Para ello, será necesaria la aplicaClón de programas gubernamentales y mayor particIpaCión de la 
industrIa en esta actIvIdad, para así contar con el SIstema HACep en la mayor parte de las 
empresas de alImentos dd país. De esta manera se podrá mejorar la salud públIca, aumentar la 
confianza en los productos alimenticios, dísminuir número de enfermedades que causen baja 
productIvIdad, así como incrementar el porcentaje de exportaclOnes de nuestro país, establecer 
parámetros de inocuidad alimentaría de correspondencia y proporcionar la entrada de di'\'lsas a 
México 



1.2 Análisis de Peligros de los Alímentos por la Secretaría de Salubridad y Asistencia y 
lo Publicaciones 

Las enfermedades transmItidas por los alimentos (ETA's) se adqUieren al consumIr alimentos o 
bebidas que han sIdo contanunados durante cua1quÍera de las fases de la cadena alimenticIa2

• Sus 
características más importantes son 

• Se pueden prevemr 
• Las puede transmItir casi cualquier alImento (debIdo a su composicIón) 
• Usualmente es tI resultado de errores en la fase fmal de la producción 
• Provoca mfecclOnes o mtoxicacIOnes. 

Los nucroorgarusmos (I1J o) causantes de ETA' s son 

• Bacterias' microorganrsmo Unicelular, se reprcduce por división simple, de forma vanable, 
se pueden transmitir por agua, viento, insectos. plantas, animales y personas, Sobrevn'en en 
piel y ropa, cabello, costras, cicatnces, boca, nariz, garganta e intestinos de seres humanos. 
Se claSIfican en 

A. Patógenas, se aumentan de alimentos potencialmente peligrosos y se pueden reproducir 
rápIdamente, un nucroorganismo causante de enfermedades es aquel que se llama patógeno 
Entre las bacterias patógenas asocIadas típIcamente con los alimentos son ( 
Staphylococucus aureus, Clostndium botulinum ,Salmonella sp, Clostriruum perfrmgens, 
Vlbno cholerae, EschenchIa coli, Shigella sp). 

B TÓXICas, bacterías que producen toxinas daninas al multiplicarse y morir 

Las bacterias existen normalmente como células vegetatIvas, es decir células que pueden crecer y 
reproducIrse, estas células se reproducen por medio de dIvidIrse en dos, después cada una de estas 
células se diVIden en dos nuevas cdula.s y así succsiv<lmcntc, 

Como re.sultado las bactcrias se pueden multIplicar en grandes c,:mtldadcs y muy r,ip¡damente, Estc 
nema de reprodUCCión Incrementa el nesgo de una enfermedad transmItlda por alimentos 

CIcrras bacterias tambH.:n pueden prodUCir una pared protcctora llamada espora dentro de su 
célula Las e:;,poras pueden wbrevJVlr a veces a temperatura::. de cocUTIlento y congelación e incluso 
al efecto de CIertos liqUidas desU1fectantcs Las csporas no se reproducen, rero cuando las 
condIclOncs que la rodean mejoran bs esporas se vuelven vegetatIvas, es deCir pueden creccr y 
reproducirse. 

'111 1,1 I1,UlIl.llc.l In,> ,CIl" 'I\ll' c,L\hkccn l·IltI~· ,1 IdlLllll1C' de prodlllr<ll - l!1n'Ulllldol l~!l.1 ":,1<,kll.1 .dlll1elll,ln.\ 
'lImpie" 111111.1 LOll \111 prndllUOI (1 \\llMIO[¡l (lOd\, 11' pI.UILI' \cn.!c,), y 'K·lnplc Il·lllHtl,1 L¡)!l 1111 l<ll1~lll111d¡)r ¡l 

)WICI¡ll1(l!O (1\1.1(1'> 1", ,111!111.1[C\) y I 'l,1 1111111,1110 (¡mlqla: lO, el pllIlk·l· C¡lIhllllltd"r ,k 1I C\tklll) n ~CLlllld.lrl') (l'"rqllc ,e 
.lllll)clllllk IIIl L<11l'1IIlml,lr plll11,lrl<l) 



Para que se pueda provocar una enfermedad ongmada por alímentos, bactcnas patógenas o ':,us 
toxmas deberán estar presentes en el alImento, en muchos de los usos, la sola presencIa del 
patógeno no es sufIciente para provocM una enfermedad ongmada al consumIrlos. Los P,1.tógcnos 
deben crecer en mayor número para causar una mfccClón o prodUCIr toxinas, para lo cual deberá de 
mantenerse en la temperatura Ideal para que el mICroorganismo se multIphque y/o produzca 
toxmas Fmalmente, el alImento tendrá que ser tngendo para exceder el límIte de ~w:,certlbIlrd,ld 
(tolerancia a sentir malestar) de la persona ( Rleman y Brian, 1979) 

Para determmar los mejores medlOs para controlar a las bactenas patógenas y las tOXInas 
microbiales, uno debe entender primero las características de los mICroorganismos que pudIeran ser 
senSIbles a alguna forma de control (Tompkm y Keuper, 1982) luego determinar aquello que les 
permite estar presentes en un alimento 

Generalmente, las bacterias se presentan en AlImentos Potencialmente Peligrosos, los cuales son 
regularmente nbios, húmedos, ricos en proteínas y quírrucamente neutros o ligeramente áCIdos. Las 
condIciones favorables para el desarrollo bacteriano son las siguientes. 

1 Comida: las bacterias neceSItan alimento para crecer y reprodUCIrse sobre todo aquellos t1(:OS en 
proteínas o los ricos en carboludratos o germinados 

2. Humedad' límite Aw (contenido de agua en el alimento) para crecimiento, oprimo y mínimo 

3 ACIdez 

4. Tiempo 

límIte rH para c:l crecunlcnto, ortlmo y mínimo 

pH 

4.5-70 
menor 4.5 
Mayor de 7.0 

AlImento 

ahmcntos de baja aCidez (ABA) 
alimentos áCidos (generalmente frutas) 
alimentos alcalinos (cjemplo: tortilla). 

tiempo de reprodUCCIón de bacten,ls. 

5. Tem[.lcratura temperatura de crecitmento órtuno y rango Zona de Pc:llgro eJe Temper,ltur,¡ 
(Z P.T), entre los 4 oC y los 60·C. Se le llama así, puesto que es la adecuada para que 
los mICroorganismos patógenos crezcan y se multIpliquen rápidamente, ya que 
arnba de 60"C mueren y debajo de 4"C dCJan de reprodUCirse Información sobre la 
temperatura de crccül1lento de algunos miCroorganismos se encuentra en la Tabla 1. 

6. Oxigeno Clas¡f1caciün de acuerdo a sus requenmientos de OXIgeno 
Aeróbica" ";010 crecen donde hdy oXI)!,eno lthre dJSpOnlhk 
AnJer()bIC,\<'. !>nlo (rccen donde no h.\)' oXigeno hbre dl~p01l1hk 



El alImento deberá ser capaz en la m<lYoría de los casos de apoyar al creClmIento de los bacrcnas 
patógenas (contener los nutrientes requendos por las bacterias) agua, el agua dispomblc o la 
actIvídad acuosa deberá ser lo SufICIehtemente alta para permitir el creCImIento El pH debe csur 
en el rango favorable y el potenCial de reduccíón oXIdaCión debe ser tal que el CreCltlliento pueda ser 
tnLCIado El alimento debe estar IIbn:: Se sustancias que puedan prevenir el crecimiento de bacterias 
patógenas (conservadores, ete.). El alImento deberá estar a una temperatura que perrruta el 
crecirruento de , permanecer el tIempo necesario para que las bacterias se multiplIquen. 

Para Emes didácticos, los seIS factores que influyen en los niveles de bacterias patógenas presentes 
en un alimento, se pueden recordar fácIlmente formando la siguiente palabra CHA ITO, formada 
por las iniCiales de cada factor Si el alimento analIzado cumple con los pnmeros tres factores 
(CHA) se considera como Alimento Potencialmente peligroso 

• Parásitos: orgamsmo mIcroscópico que necesi:a un organismo huésped para sobrevrvir, los 
más comunes son, T nchmella spIralis, T aenia solIum. 

• Virus son matenal genétICO envuelto en una capa proteica, se trata de la forma de vida más 
pequeña y simple que se conoce. Sin embargo pueden causar severas enfermedades como 
hepatItis y SIDA Los alimentos pueden ser contaminados por ViruS debido a las malas 
prácticas de higiene y sanrdad por parte del personal Los virus no se reproducen, sin 
embargo pueden sobrevIvIr a procesos de cocción o congelaCIón. La mejor defensa contra 
los virus es no pennitir 'la contaminación con los mismos. 

• Toxmas: taxi, sustancia que se sintetiza por microorganismos anjmalcs y plantas como 
parte de su desarrollo nonna!, pero que ejercer. un efecto dañino (tóXICOS y cancerígenos) 
en el hombre y otrOS animales(Pb, N01, Hg, Aflatoxinas metabolitos secundanos 
prodUCIdos por hongos Asperglllus flavus, Aspergillus parasiticus y Aspergillus nornms). 

Factores que contnbuyen a las Enfermedades Transmitdas por los alimentos (ETA's) 
• HIgIene personal 
• Cocción o rec,llentarrucnto ll1adecuado 
• Productos qmmlCO'i 
• Contamll1,ICIÓn cruzad,) \ 

• Plagas 
• M,llllpu!acIón lnac.!ccU.luJ. de los alunentos 
• Operarios infectados 
• Equipo y utenSIlios SUCIOS 
• Pr(WISIÓn de alul1ento<; contamInados 

Temperaturas de conservación dentro de 20nJS de peligro 

L.l pnncIp,¡] call.".l de 1:1,> Enknncdadc,> TLlI1SmiticL1S por los alimentos (ETA's) c'> tI blta de 
11lglClll' cn J.l m;llllpuLlclón ue In" ,lllmcnws 

1 I ~ 1.1 pi <.'~l'!K·l.l <:n UIl pi nd Ud,l UC CI1UU ,IJC~ 11.~IL.l~. quima. ,\~ o hl'11úgl<:.\~ 111Lk ~~·.\hk~ PI Oled, m~'~ (ILO Otl ,1' pi (l( c"l~ tI.. 
Il1l\luLI<. rur.1 (tllr~'~t")IH!i<,·Il\l'~.\ ,\1 Ill' pl,)dl\Cl'1~ 



Las pnncipales bactends patógenas o toxmas causantes de enfermedades ahmcntdrías se: presentan 
en la Tabla 1 Las enfermedades alimentarías pueden ser clasificadas como mfccclOnes o 
mtoxlcaClones de acuerdo a la Tabla 2 
Las mfecclones son causadas por comer ahmentos que contienen ffilCrobLOs Ga s.J.!mondla, el cókrd 
y/o hucvectllos de parásitos vivos (la sohtana, la mquma, etc.) 
La mtoxicactón es la enfermedad prO\'ocada por comer alimentos que contlCnen toxmas y H.:nenos 
que producen en forma natural algunos mLCroorgamsmos como resultado de su dec,drrollo 

PRINCIPALES BACTERIAS PATOGENAS (O TOXINAS) CAUSANTES DE 
INTOXICACIONES - INFECCIONES ALIMENTARIAS 

MICROORGANISMO TASA POR 100 000 TENDENCIA VEHícULO 
HABITANTES PROMEDIO 

1989-1993 
/. MUY PELIGROSO 
Clostndtum botulinum Botulismo poco Alimentos enlatados 

frecuente o curados 
elaborados 
defectuosamente, 
productos cárniCOS, 
pescado crudo y 
ahumado. 

Vibrio cho1erae 25 %(C6lcra) DIsmmuyendo en un AgU<l, mariSCOS, 
145% anual frutas y verduras 

contaminadas 
mgeridos sm ia 
debida desmfección 

11. MODERADAMENTE PELIGROSOS' DIFUSION POTENCIALMENTE EXTENSA 
Salmondla typhimurium y 77.7% (paratifOldea y DIsmmuye 26% Carne de aves y 
otras espeCies de salmonella otras salmondosls) anual huevos, otros tipos 

de carnes, otros 
muchos ahmcntos 

UI. MODERADAMENTE PELIGROSOS. DIFUSION LIMITADA 
Staphylococcus 397% (roxicoinfecciones Disminuye 33% jamoll, prex:lucros 

alImentarlas) anual c,írmco::" p,lstcl de 
crcnu y alimentos 
COCidos, postres )' 
<;alsas; platos 
preparados con 
lechc, qucc,{) y 

-~ --- ---------~--~--~ - -- -- J1UC\'O<", LI"UC,pccoc, 
- .. _--- - -- - .•. _--

7 



ENFERMEDADES DE ORIGEN AUMENTARlO 
NOMBRE AUMENTO INCUBACION SINTOMAS PREVENCION 

Manscos crudos, Náuseas, dolor Agl:a hervida, 
Hcpatltls A flun!puLldor de 15 a 50 días abdomífldL manos lavadas y 

alimentos mfectado deblhdau y fIebrc manscos hito 
cocmados 

Manos, alImentos, Nerv¡()s¡smo, fatIga, Lavado de manos 

agua y legumbres Huevo de Taema calambres, contInuo, lavado y 
eamaromados poe sohum 3 meses o d¡f¡cultad para ver y desmfecclón de 

Cisticercosis el huevo de la años dolor de cabeza frutas y verduras, 
T aema solwm hervIr el agua y 

cocinar bien lo, 
alImentos 

Catr.e de puerco TriqUInOSIS 1 45 Párpados Cocmar la carne de 
mal cOCIda días hmchados, dJarrea, cerdo a una 

Triquinosis dolor muscular, temperatura Interna 
sudoracIón, sed de 66 oC o más_ 

Ut¡UzaCJón de 3 S días Ardor de garganta, Lavar e higIemzar 
Angina de Vincent CubIertos, encías sangrantes y lo, eqUipos y 

utensilios, vasos y dolor abdonunal utensilIOs en el 
envases no servlCÍo de 
hlgli'::lICOS alimentos 
Ca.rnc:s de "", l 6 semanas Nervroslsmo, Comprar carne con 
pUerco y pescado msomnio, p¿rdIda mspecclón sanitana 

Teniasis mal COCidos de peso, dolor y cocerla 
abdominal, náuseas perfectamente 
diarrea y anemia. 

Granos, arroz, Bacillus Cereus Diarrea, dolor Mantener secos lo, 
hannJs, pudmes y 1 - 16 horas abdommal, náuseas ahmentos 

IntoxicaCIón papas yvónuto dcshIdratados, 
alimentaria deshidratadas refrigerar, no tener 

los alimentos o 
Temp, amblcnte, 

Enlatados mol BotulIsmo DifIcultad para Cocción de lo, 
Envenenamiento proccsados, 12 - 36 horas, deglutir, debilIdad, alimcntos en ollas 

AlimentarIO alllncntos alcalmos marcos y cambios de: presIón 
I y Carnes e:n la voz 

Agua com:l.lnrnaua, Vlbrlo chakrae Ditlrre:a abundante HerVir :tgua, lavar y 
manscos, altlncnto~ h.lsta 5 dl,l!> Y :¡cuas;\, VÓnllto y uesllú:ctdr fruta!' y 

Cólera contaminados por ue:shlCIr,ltaclón vcrdur.l!>, [rclr y 
mOSC,I~ y JJldllO:, [.!plclJ, cocer los ahmcmos 
S,UCtaS I V lavarse: las manos 
Aluue:mos Shlgdla Diarrea, fIebre, Cocción perfecta y 
húmedo:" j-7uias vómito y dolor refngcraclOn 

DIsentería cns,lla:bs, lacteo,~ y abdoll1m:ll .ldccuada de 
,¡~U.I cont,llumado", alimento!> 
LlCtC().'" elrne!>, Salmoncla Dolor .1bdoll1m<ll, Coco:m perfecta y 
htlc.vn~, y ,\\'C'<' rn<lI 6 - 72 horas c!J:¡rrca, escliofno.'l, rcfngcrdclón 
ClKldo.,>, OStlOl1l'.', y vómIto rrccUI.::nte, adecuad,1 de 

Salmonelo'>ls ,IImcps Je .1p;tl.lS, dcblllcbd aIlml'lltos, mano:, 
COnlall1lOaU,IS bmpl.l.', y lltCI1~llIns 

----~------ -----~-- ~----------'---
Irmpw.', 

TABLA 2 

1 w.::nlo.: J\11<:h,ld I l'<:k/,1I Jr RI1~',cr !> Reul o.: (~('h.lI1.I\IIC/()blOlo~í:1 l\lc (;1.1\\ Ildl 1<):-\:\ CII:III,I 0.:..11<:1(,1\ l'g ~~6-
~,!O 70¡';- 71 I 



A pesar de los estudios no eXIsten datos específIcos de ETA's ocaslOnadas dIrectamente por el 
consumo de harma o por el proceso [Xlstenor que sería la pamÍlcaClón pnncipalmcnte En el caso 
de la Tabla 3 prestemos a,[enClón al dato relacLOoado con el pasteL aunque: gr,m parte de su 
composlCión es la harma de tngo, tiene otros mgredlemes como !as cremas o relleno que pueden ser 
la causa de que este ahmemo represeme el 3 por ciento de los brotes de ET As en \!léxico 

BROTES DE ETA's 

SEGÚN ALIMENTO INVOLUCRADO 

México 1981~1990 
ALIMENTO NÚMERO PORCIENTO 

QUESO 30 8 
LECHE 17 4 
POLLO 14 4 
PASTEL B 3 
PESCADOS Y MARISCOS II 3 
CARNES D E RES II 3 
TODOS LOS DEMAS 151 II 
SEIGNORA 242 62 

TOTAL 393 100 
TABLA 3 

fucntc DireCCIón General de EpldcrnlOlog!a, S S A. 1991 

Hasta fmales dd 2000 no se reclamaclOnes documentadas de chentes4 por causas de tmanas o 
mlcroorgamsmo patógenos ( Salmonella, E Coli, Cta total de mesoftlos aerobios, Gpo. Coliforme; 
Hongos y levaduras) en la harma. Aunque se llegan a tener cuentas altas de microorgamsmos cn 
tngo y en harma, estos se pueden controlar mediante la lmplcmClltaclón de Buenas Practicas de 
Manufactura y los Procedinücntos estándares de: $anitización c: inclusive en el proceso posterlor de 
panIficación. 

<) 



Se muestra en la Tabla 4 los casos reportados de enfermedades alimemaría6 yen la Tabla 5 la 
mortahdad debida a enfermedades infecciosas mtestinales en MéxICO, presentados de manera que 
podamos aprecIar de manera clara el Impacto causado a la sociedad 

CASOS REPORTADOS DE ENFERMEDADES ALIMENTARIAS 
Enfermedad 2000 1999 

_ (mdIViduos) (individuos) 
FIebre tIfoidea 6500 7037 
ParatifOldea y otras 75751 144847 
Salmonelosis 
ShigelOSIS 29065 32327 
GlardIasis 47826 50353 
OXlUnasls 84194 91868 
Ascanasls. 280058 338089 
Teniasls 941 2557 
Otras helmmtíasIs 498686 596356 
Orras debidas a protozoanos 94474 99558 
Amrblasis intestinal 1021026 1233960 
IntoxICación alimentaría 23267 34277 
bacteriana 
Infecciones intestmales 
debIdas a otros organismos y J 765 042 3967962 
a las mal definidas 
TOTAL 5926830 6599191 

TABLA 4 

Fuente SIstema Umco para la VIg¡]ancI,\ EpldcmlológlCa, [rrformaclón prdmunar Procesó DGE CaSOS 
acumulados h:lsta tI scmJ.r.:l 39 dd 2000, 

Para te!1er CIfras reales debemos considerar multiplIcar por 2 o 3 veces más las cifras antenores 
debIJo a que]a m.::!yor parte de la población no report.! eSte npo de enfermedades, automedícándose 
o no consIderándolas de tmpOrtancia, debido a lo anterior estas enfermedades solo se refJortan 
cuando se pre<;entan con mayores complicaCIones. 
ConsIderando que Somos apro;,>amadamcntt 100 lmllones de rnexicanos( Censo INEGI, 2000), al 
mulnphear por 3 veces má.s la Cifra total de enfermcdudes causadas por alimentos de la tabla 4 
tendremos en el aila 2000 la cancid~d apro%unada de 17780490 C<l.50B, (ll1cluyendo los cusos que 
no se report:ln, representando aflroximadarncnte ellS %) 

En paises como Estados UnIdos, Canadú y países Europeos los usos que se presentan debIdo a 
cnkrn1l'cbde,> rclaClOnadJs con alunentos corresponden ,,1 2 o 3 (l/o ele lo,,> u"os en general, cn 
11,llses en \'Ias de desarrollo corresponde .'rroxlmadamentc al 1 ')'lb Y en países con ll1:1yorc,,> 
prohkm.l.': el porcent.1Jc Sl' lncremcnt~l de 40 .,50(lk 
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Puu comrktar el aná\¡~l~ de: la ImportanCia de e\'ítar la~ ET A's ~<.:: prc':>cnta [,1 T,lbl<l 5, mmnlJdad 
rOl mfecuones intestinales 

MORTALIDAD DEBIDA A ENFERMEDADES INFECCIOSAS 
INTESTINALES 

Causa de Mortalídad Defunciones Tasa IIIOO,OOO 
habitantes 

General 8,611 91 
[nfantil 2,619 97.1 
Preescolar 1,051 12,0 
Escolar 247 II 
Población de 15 24 años 173 0,9 
Población de 25 34 aftas 176 11 
Población de 35 44 años 224 21 
Población de 45 54 aftas 264 39 
Población de 55 64 años 370 8,3 
Edad Productiva 1,212 2 I 
Edad PosB'roductíva 2,260 54.7 

TABLAS 

Fuente: Sistema ÚniCO Para La VlgILlncJa EpldcrnJOlóglCJ lnformacwn Prellmmar Pmccso 
DGE, Estados Unidos MexIcanos. 1997 

La mortahdad debida a enfermedades mfcccIOsas mtcstmales en 1997 fu<: de 8.611 defunciones Sin 
embargo esta cifra es inCierta y debe ser mayor, considerando que en general las enfermedades de 
origen ahmcnrario no sc rcportan. 

El HACe P reqUiere de una comprensión de los npo5 de illlcroorgal'l1smos ImpO[rantcs en el 
procesamiento seguro de un ahmerlto especifica La claSificación de los nucroorganlsmos de: factor 
de pellgro e:s de: gran ayuda para la valoraCión dc los peligros en c:l estableeimIcnto de: los controles 
preventivos Las caracteristlCas de: los microorgamsmos son exanunadas para de:ccrmmar los 
controles apropiados. Los Puncos Críticos de Control y sus limites son después determinados, y las 
c . .,["C<.:ifi<.:a<':LOJlC6 Jc lo:':> PCC~ documentadas 

" 



CAPITULO n ASPECTOS GENERALES DEL ANÁLISIS DE PELIGROS Y 
CONTROL DE PUNTOS CRITICOS "HACCP" 

2.1 El Concepto HACCP 

El SIstema de Anáhsls de PelIgros y Control de Puncos Críticos (HACep) es un sistema preventivo 
el cual se encarga de la segundad en la elaboracIón de [os productos ahmenucIOs. Esta basado en la 
aplICaCión de pnncipIOs técmcos y científicos en la produccIón de alimentos del campo a la mesa. 
Los prmcípios del HAcep son aplicables a rodas las fases de la produccIón de aUmentos, 
mcluyendo la agricultura básica, la preparacIón y manejo de alImentos, los servicios alimentarios, 
los SIstemas de distnbuclón y manejo, y el uso por parte del consumidor 

El concepto básico señalado por el HACep es la prevenCIón antes de la InSpeCCIón. Los 
agncultores, las personas encargadas del manejO y distribución, y el consumIdor deben tener la 
mformación necesana sobre el alImento y los procedlmientos re1aclOnados con el mismo, ya que así 
podrán IdentIficar el lugar donde pudiera ocurrir el problema de segundad en el alimento y de La 
manera en que pudiera OCUrrIr. Si el "donde'" y el "como" son conocIdos, la prevención se convierte 
en simple y obvia, mientras que la inspección y las pruebas pasatán a convertirse en superfluas. Un 
programa HACCP lleva el control de los factores que afectan a los ingredientes, al producto y al 
proceso. El objetivo es la elaboración del producto de una manera segura, y poder demostrar que el 
producto ha sldo producido en forma segura. El dónde y como son representados por las SIglas HA 
(AnáliSIS de PelIgros) parte dd HACCP La prueba del control de los procesos y condICIones recae 
en las sigLas CCP (Control de Puntos Ctitieos). Parriendo de este SImple concepto, el HACCP es 
simplemenre la aplIcaCIón metódica y SIstemática de la ciencia y la tecnologia para planear, 
controlar y documentar la segura producción de los alimentos 

La defimción práctica dd HACCP debe: recalcar que el concepto de HACCP cubre: todo tipO de 
facrorcs de nesgo o pelIgros potenciales en la segundad de los alimentOS - biológiCOS, físicos y 
quil11lcos- sean que estén OCUrriendo dc forma natural en c:I alimento, en el ambiente o Sc:a generado 
por un error en c:I proceso de prodUCCIón, Mientras qUe los factores de peligro químico son los I1ÜS 

tcmldos por los consumidores, y los [actores de pelIgro Cislcolos más comúnmente identificados por 
ésto~ mbmos, los factorcs de pelIgro microbiológICO son mjs serio"> dentro de la perspectiva de Id. 
salud publica. Por esta razón aunque Los SIstemas HACCP tnUn con tres tipOS ele factores de 
pehgro, se le otorga un mayor enfoque <.1 los factores de peligro mlCrobIOlógIco Por eJCIllplo, un 
pedazo ele metal (factor de pelIgro fisIeo) en un producto alimentIcio pudicra resultar en un dIente 
roto del comull1idor, pero la contamInación de un envase de leche con Salmonclla pudIcra afectar a 
Cientos o lDllcs ele consulllldores. 
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2.2 Antecedentes HACCP 
En la tabla 6 se presentan los antecedentes históricOS del desarrollo del HAcep 

HACCP· ANTECEDENTES HISTORICOS 1959 A 1997 
ANO ACONTECIMIENTOS HISTORICOS 

1959 Conuenza la travesía hacia el sistema HACep, cuando la NASA SOlICItó a la Cía 
PLllsbury [XOdUClt un alImento que pudiera ser unhzado baJo condlClOnes de cero 
aravedad en las cápsulas espaclaks 
- Se exammó el programa de: cero defectos unllzado por la NASA y se encontró que había 
sido dIseñado para equipos - El tipO de análisIs que era utilIzado para los eqUlpos, tales 
COIhO los rayos X, y ultrasomdo eran no destructIvOS y por lo tanto, convemente para esos 
propósitos pero no para alimentos 

La NASA requinó que se mantuvIeran regIstros rastreables, estos requerían el desarrollo 
de una familiaridad con las materÍas primas que no eran un proceso normal en el 
desarrollo de productos alimentIciOs 

Para llevar a cabo un adecuado análisis de nesgas, se recurre al Centro de Investigación, 
Desarrollo e Ingemería I\'atlck de la Annada de los Estados Umdos y se toma coma 
ejemplo a seguir el sistema de análiSIS de mgeniería conocIdo como ~ AnálIsis de fallos, 
modos y efectos"(FMEA "Fauure, Mode and Effect Análisis") el cual se estaba usando 
~ra proveedores de medicamentos 

1971 ) El HACCP fue presentado en forma concisa en la Nacional Conference on Food 
Protection (Primera Conferencia NaCIonal de ProteCCIón de Ahmentos de los Estados 
UOldos), 6 (American Public Health Associanon 1992) 

1973 I Se incrementa la aceptación regubtona del HACCP en los Estados Umdos como 
resultado del tratamiento del botuhsmo cn champiñones enlatados 

1974 ~ La Food and Drugs AdmínístratlOn (FDA) promulgó la regulación de alImentos 
enlatados mediante el empleo de los principIos dc un método HACCr A [lZIrtír dc 
entonces los servicio& de manna y pesca)' la USDA (el Departamento de Agricultura de 
Estados Umdos) comenzaron a implantar procrramas HACep 

1980 ·s A partir de ésta dccada, el método de HACCP fue adoptado por más compañías 
importanrcs en el Jrca de los alImcntos 

1985 la OrgaOlzaclón de las NaCIOnes Umdas para la Agncultura y la Ahmentación (FAO) y 
la OrgaDlzaelón PanamerIcana de 1,1 Salud (OPS), rccomicnda la integracíón del HACCr 
a los procedimientos de viO"ílancia sallltaria en b re~lón latinoamericana 

TABLA 6 

flK'ntt 

" '!-lACC!' !'nn~lrks .mc1 Apphl.ltlon\ Mtnl' fl Plcr~on. Oon.ll A Corklt Ld eh.lrlll.ln & H.III I\VI, 1992 1$IIN ()..¡ 12-
()09~9 5 PI.:! 
, 1 I:\(CP El1fnt¡lIl' l'1,ILllul S \r,1 l\'lnrllIllOlt, C.ulll \ V.tll.le,' hl ALllh,,\ l';;flN l'.J ~llO OSI,! 1 
'11 ,""Mem,l de A!1.tll\I~(k R'~~g'l~)' PUnln~ ClltlL")~ Stl .lpIIUllllll.l 1.\'> lndu,>UI.\\ d~' :\III11"nt,1'> lC~d'il j d .\cnh,,\ 

S.\ 19911SB:-J S! 20(1 Oil6 11' 28 
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HACCP- ANTECEDENTES HISTORICOS - 1959 A 1997 
1989,1991 JU CODEX ALIMENTARIUS crea el vocabulano referente al HACep 
1993 ]l CODEX AllMENTARIUS publIca los siete pnOClplOS báslcos del HACep en un 

borrador ALlNORM 931 IJA 
12 CODEX ALIMENTARIUS ha aplIcado este método en el código de práctlCas para 
alimentos enlatados de baja aCIdez, así como también en el código de práctIcas de 
hIgIene paraJ2roductos cárnICOS elaborados con reses y aves de los Estados Umdos 

1993 En Méxlco a Secretaría de Salud, medIante la DireCCIón General de Control Samtario 
de Bienes y SerVicios, EmIte el Manual de Aplicación de Anális~s de Riesgos, 
IdentifícaClón y CONTROL DE Puntos CrítiCOS, con fecha septIembre de 1993. El 
tercer manual (verde), errútido por dICha secretaría, después de dos manuales de 
Buenas Practicas de Manufactura y el Pnmero de una Serie de Manuales Sobre 
HACCP 

1993 ) EL diario Oftcral de las Comunrdades Europeas mute la DIRECTIVA 93/43/CEE 
DEL CONSEJO. El 14 de Jumo de 1993 relatlva a la hIgIene de los productos 
alimentIcios en la que proponen la lDtegracIón de las normas de la sene EN 29000 con 
el método HACCP y las GMP's 

1994 l'''" En el mes de enero, la FDA propone regulaciones para establecer de forma 
obligatoria el uso del sistema HACCP para toda la industria de los alimentos del mar 
a parnr de 1995 

1995 ) Del 13 al 15 de marzo se celebró en la sede de la Orgamzación Mundial de la Salud, 
Ginebra (SUIza), una consulta mixta FAO/OMS de expertos en la aplicación del 
HACCP a CUestIones de normas alImentarias La consulta se celebró a pención de la 
ComISIón del Codcx Alimentanus mteresada en promover la coherencia y la 
transparencia en el establecimiento de normas, dm::etrlces y recomendaciones del 
Codcx El objetivo prinCIpal em presear a la FAO, la OMS y la Comlsión del Codcx 
Alimcntanus, ::1st como a los países mIcmbros, asesoramiento sobre enfoques 
prácticos para la aplicación del análiSIS de riesgos a cuestiones relacionadas con las 
norm::ls alimentarias Atendiendo así el acuerdo sobre la aphcación de medidas 
sanitanas y ütosanitanas de la OrganIzaCIón Mundial del ComerCIO 

1997 Se modIfica el documento (Agosto) l Coclex Ahmentanus adopta el documento en 
trmUlte 8 en 22\ seSIÓn de la CornISlOn del Code;..: Ahmentarius 17 SIendo este 
documento eLgue se utlhza h0'Cll dlc1 

TABLA 6 (ContmuacIón) 

Fuente 
1> [)1,lIIO orlCJ~1 de LIS C:Ol11umd.\lb Euwpe,ls Dlfl'crJ\"\ 93/1 l/CEE nEL CONSEJO dd 14 de JUntO de 1993 ldltlV,\ ,1 tI 

¡l/pelle ele l0" f'mducco.> ,¡/lll1ent I(IOS ArtICulo 3-2 y Artllulo 6 
IJ ['DA 1\.1Ck~roul1(kr C:Urlcnt & llsl'rul II1f\lfl11.\11011 fn1m rhe r(l\lc! & dn\¡.'. .ldmllllsrr.\tlon IIACCP A Sl,lll of lhe Art 

"\ppnl.llh [\1 rnd 's,\kry rD,\ 199 ¡ 
1, .\pll(.1\.'h111 de .\11.1\1>1> ,k Ilc·'g">.¡ lIIC>tl<1I1l'> de 1101111.1' .\llmenl.II!.I> In!¡1flll.\ ,k Ll lOll,ulr.1 l\1IXl.\ rA()lt)!.¡" d,' 

I:'p..:tto, (;ln,·hl.l, Sl\l;:'¡ )) 17 <.k m,lI;':O d~ 199') Plc)l,lr,ldo p,lr 1.1 O;-v\;'..:n lollhor.lClPI1 lOI1 L\ O¡g.II1I:::,lChlll de' 1.1' 
l'\.ll'llln\', U 111(L1~ ]1.11,\ Ll .\I::,l lCllltLII.\ Y 1 1 \lltlll'I1C.ICHll1 
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2 3 Visión General. 

HACCP son las SiglaS de Hazard AnálIsis CrÍuca! Control POlntS en mglés (AnálisIs de Peligros y 
Control de Puntos CrIncos en castellano"') yen los últimos años ha llegado <:t ser una palabra muy 
popular. Se cita y se escucha frecuentemente, tanto en conferencIas como en las propias industrIas 
El concepto HACCP ha estado dando vueltas en la industria alimentaría durante algún tiempo pero 
sólo recIentemente ha sido acruahzado. Esto ha provocado un progreso considerable de las técmcas 
HACCP desde sus etapas imcwles y que algunas empresas hayan descubIerto que sus SIstemas 
están desfasados 

El HACCP es un elemento clave tanto en la gestlón integral de los productos como en un SiStema de 
buenas practICas de fabncación, De forma breve se puede decir que para aplícar el HACCP son 
precisas una serie de etapas. 

• Observar el proceso I producto de prmcipIo a fin, 
• Decldir dónde pueden aparecer los peligros; 

• Establecer los controles y vigilarlos; 
• Escribir todo y guardar los registros; 
• Asegurarse que SIgue funcionando eficientemente. 

El reconocuruento por parte de los gobícmos, que el HACCP es el modo más eficaz de gestionar la 
segundad de los alImentos aumenta en todo el mundo La dificultad de centrarse en las diferentes 
partes de la legIslacIón se debe a que esta legIslación camblll connnuamcnte, sin embargo, en 
Europa la DlrectIva Comunitano. 931-13 EC (1993) telanva a la higlelle lh.: los alimentos es una de las 
armas legales más importantes. 

La adopción de la DIrectiva significa que se recmUlenda encareCidamente a todos los industría1cs 
alimentarlOS de Europa usar el enfoque del HACCP. Esto tambIén mdIca de un modo mas especifico 
que aquellos industriales alimentan os, que posean la CCrtIfiCaCIón de confornlldad con el estándar 
internaCional de cahdad ISO 9000, están obhgados a Incluir el HACep en el ámbno de su sistema 
de gestión de cahdad dado que con el ISO 9000 se deben cUll1pIlr, en su totalidad, toda aquella 
kgI-s,bción SIgnIficatIva 

En el Remo Umdo, la defensa legal de la DIligencia debIda contemplada en el Acta de Segundad 
Ahmentaria ,(Food Saftt}' Act,1990) requiere que la empresa procesadora pruebe que tomó -todas 
las preCJUClOnes razonables y ejercitó toda la diligencia debida para evitar la C0l1usI6n de una 
okns,l por el mi.':.l11o o por Ul1:.1 persona a su C:1rgo-. El gobierno del Remo UnIdo ha reconocido en 
vanos informcs especiflcos al HACCr y no cXlste nlllguna ducb eJe que c!-.tC reconOCimiento se ver:! 
ll1Crel11Cnlauo En NUC.\',l Zelanc\J, el MIl1lStenO de Agricultura C'3tj cnnslck:r,mdo el hacer el 
HACCP lln requI~lto lcg,1l p.!I",l codo" 10<, prodllctore~ de a[¡mcntos. En los EE UU las téClllU," del 
/-lACCP fueron usad.!" pM.1 HJeI1ltflcar los controles C<;L1bkddo~ en 1m Rc)!,Luncl1to<, de ¡\ilmcJ1[m 
l:nLn,ldo,.., de g,lj-1 ACJ(k:: El [)epan:1mcnto ,de Agncultun de lo,.., El: UU 11.1 .H1l1noado 
reClcntemcnte qlle el Hl\CCr se!".l un rcqmsIto para ll)cbs la~ tndu.<,tnas cbbnrador.ls c,lrnic,lS y 
,!\'!C()!.t" T,lmbICI1 <;l' c-,u ,¡plte,lndo en l'I.ín::a dt'lllspCcclOn de p¡·odui.:tns pesquero!-. 
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La tendencia parece indlclr que el HACCr será más pronto o mas tarde un requisIto legal no sólo 
para las industrías alimentaría de los EE UU sino también para todas aquellas nacIOnes que qUleran 
exportar a cualqUler parte del mundo 

Resulta eVidente que la legislación internaClOnal se mueve más y más en la dlrecClón de hacer del 
HACCP un requtsito legal para la industria ahmentaría en su globalidad Las pIstas que llevan a 
esta afirmación serian la obligaCIón legal de usar el HACCP en sectores específícos de la mdustna 
altmentaría, las recomendacIOnes encarecIdas por parte de muchos gobIernos a través de sus 
dlrectivas y los mformes y estudios en relación con la segundad de: los ahmentos. 

2.4 Elaboración del Manual HACCP 

Los procedmuentos del SIstema HACep se puede conslderar el elaborar un documento con los 
procedmuentos del HACCP de la empresa como una ;nanera de reflepr conjuntamente todas las 
activIdades aSOCIadas con el programa HACCP Este documento puede consistir en un Manual 
HACCP que contenga inicialmente la política de la empresa con relación a la Gestión de la 
Seguridad de los Alimentos y lidereado por el ejecutivo de mayor nivel. El Manual puede contmuar 
con los detalles relativos al plan de la empresa para instaurar el HACCP el Plan del Proyecto y la 
lista onginal con la localización de los planes HACCP y sus números de referenCIa Si sólo se tienc 
un plan HACCP, se pude preferir guardar el documento en sí mismo en el manual. Se puede 
conSiderar mclUlr, un listado con contactos útiles y orgamsmos de formaCIón y qUizás el calendano 
de audrtada del HACep JuntO con los originales de las hO]3s de datos y las mstruCclOnes para su 
cumplImiento 

Cuando la empresa cuenta con un sistema ISO 9000 Implantado se puede optar por complementar 
el manual de calidad con cada uno de los procedimIentos que: se: elaboran para el sistema HACCP 
según la cláusula correspondiente y el / 10(5) plan( es) HACep mtegrarlo(s) a los planes de calIdad 
eXlStentes. El controL de documentos, regIstros, elaboraCión de documentos para el Sistema HACCP 
<,e realiza de la misma m<1.nera que pan el sistema ISO 9000 

Como pude ob~erv¿¡rsc: cuando d HACCP se apoya en estas dIsClplmas funclQna con ma yor ehcacia. 
Un benehcio achclOnal de esto es que utllIzando ¡SO 9000 se habr,í avanzado mucho en el camInO 
para la lmplantación del slStema HACCP y de la misma manera cuando sc trata de la 
implemcntadón para la certifIcación de la serie de estándarcs dc ISO 9000 

~N del T En Cl\ldl.\llo el ~I\lo:m.l 11ACel' ~l' portd.1rI:() hIJO 1,\~ ~lgLl~ ARICPC (An,dl\l~ tk RIl'sgo~, Idl'nn[a:,llllm y 
Cllntl\1I de PUI1l\)~ Cnllt 0\), gr,lu,l~ ,1 1.1 enormo: tlhor d¡\'I¡J~,ltl\',1 rc;¡l!::,\d,\ por el [lnlro:~or n Ikmto Moro:no, ["!lllncw en 
<:~\<: "mlpo C uHnltluc\OI de e~l,\ 111,\11<::1,\ (k 1l,lh,lJ-Ir <.'n ti 111ulldn d~ h.lhl.l h¡o;p,lI\.1 A1101.1 hlen, "11 C\to" 1lI01lll'nr\), 
,\¡k))).)~ de e~I.I:> ~lg1.l$ ARr( pe d Mlfll~[O:¡¡ll de S.lI1ld,\d y C<lIlMII110 ele In,\ 1.\t.ldl1~ lJn¡d(1~ 1l1l1!:::.1 <."n ~\I~ dOtlll11L'lllO, 

.\RC pe (An,III'I ... 11<.- I~ll'''g'l~)' Cl)Il11111 de Pllnt('~ Cr¡tlC\l~), como ~l' vc p.u<.'ndn IX'ro no ¡gll,lI 1..\ t)~1S h,IU\¡]¡::.ldo <.'11 

d\lUII1I<.'nrl)~ en t.\.,tdl.u)() AI'I'CC (.\ll.I]¡<.t~ dc PdlglO\ )' PllI1tO\ Cl'l[¡ll1~ de (oll[]oI) Todo l~lO 1v ).',l'Il<.'r,lClo UIl,! g¡ ,111 
,(10fll';I()1l Il'r11111)()I(\~IC,1 rn C,I~ll'IJ.¡I1<l, pM ,'\!":: 1ll,11l1'll 'c \llIlt:',lIll.\~ ~lgII\ lIl).!.lc~.I~ Por ,111',) l.llIo y pOI l\11)[j\'O\ él¡

,l.llld \d d, (O¡llt P\O\ l ~ 11c'l.l'~.\lI" d(,~l'!'.\l _111(' l'] «)I\[.<.'pIO "hr.1I d" h,l ~¡dl1 ll.¡eluc¡do (,In\() Iwl'pn y "n~](' \'011\0 rI~\¡:'.o 
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2.5 Relación SIstema HACCP - Sistema ISO 9000 

Se [ludiera pensar que el HACep y los SIstemas de Gestlón de la Cüidad (SGC) tlenen muy poco 
en común A continuaCión se establecerá un punto de vista diferente, hasta d grado de sugcnr que 
sin el soporte de sistemas como el ISO 9000, el Sistema HACep no será tan efIcaz como debiera 

Ln SIstema de Gestión de la CalIdad es el conjunto de aCCl\'ldades que tienen lugar en una empresa 
encamIhadas a garantizar que la misma cumple SlIS objetIvos de cahdad Con respecto a esto el 
HAcep se puede considerar como un SIStemas de GestIón de la Calidad al ser un SIstema que 
ayuda a consegUlf el objetIVO de producir alImentos seguros. 

:\!uchas empresas basan sus SGC en las senes internaciOnales ISO 9000. El SIstema puede ser 
acreditado de manera formal o unlIzar sus reqUisitos como un marco de trabajO para desarrollar un 
sistema propio. El estándar ISO 9000 puede ser utIlIzado para IllúltIples actiVidades en muchas 
organizaciones El ISO 9000 es un SIstema de Gestión de la CalIdad dingldo primeramente a 
prevenIr y detectar la presencIa de productos defectuosos durante la prodUCCión y dIstrlbución, y 
que pot memo de las acciones correctlvas y preventivas garantlza que no vuelvan a aparecer 
productos que no cumplan con lo especifIcado. El ISO 9000 garantiza que el producto cumple con 
las especifIcaciones el 100% de las veces El problema ObVlO reSIde en que se especifique un 
producto pehgroso, el SIstema de CalIdad garantizará que se produzca un producto pelIgroso todas 
las veces 

UtIllzando el HACCP y gestionando el Sistema HACCP por mediO del ISO 9000 se puede 
garantiZ,lr tanto que se espeCIfica un producto seguro así como que el mismo se produce siempre. 
El ISO 9000 Y el HACCP, en lo relativo a la Gestión de la Segundad y Calidad de los A .. hmentos, 
w~ncn mucho en común Ambos sistemas neceSitan ellOvolucramlento de todos los trabajadores de 
la empresa, utilizan un cnfoque muy estructurado y reqUIere establecer y espeCificar de modo 
preCiSO los aspectos claves Ambos son Sistemas de Control de Calidad dlscnados para tener la 
máXllna confianza en que el nivel especificado como aceptable de segundad / calidad se aleanza de 
m;lncra CconÓrnlGl.. L1S r¿'"Cmcas de Control de Calidad corno Las ínspccciones validadas 
estadísticamente y los análiSIS Son partes vitales del sistema, para vlgllar que los puntos de control, 
la calidad y seguricttd estún siendo cumplidos. 

[1 ISO 9000 son una SCfle de eHándarcs ÉStos mduycn los requisitos par" 11ll¡;Iantar 20 cláusulas 
del ISO 9001 "Sistema de calidad -Modelo para asegurar la cahd,ld en diseno, desarrollo, 
producción, IIlstalaclón y servicio ISO 9002 contiene 19, "Sistema de cahdad -Modelo para 
asegurar In calidad en producción, ll1stalación y servicio, e [SO 9003 sólo 16 "Sistema de c,lhdad
\,loddo para asegurar la cahdad en lit inspeCCión y rrueh1 [mal 

C\d<llln.1 de L\,> c!:tu'iula:-dd ISO 9000 es unpnrt"me l',lr" el HACer y mueh,l'> \'ee12<; e" \'Iul que el 
H .v~C P "e .\pnye en <;u" prOCCdIIl1ICnll1'i POI· ell"ll1p]n el ¡-l:\CCP "óln .. '-,cr" clIL,\=...,1 

• Se ulllt=a equIpo (khld,\l11enle c.d!1"lr,ldo .. 
• Ll per:-on,d tlene 1.1 rnrm..l()(1l1lH:CCS .. 1fI,t. 

• Se controL! L\ d(KUmcnl.lCll1ll 

Se \'1..:1 dll.¡ el :-l....,tCI1L\ P()f medIO Jc ,ludiloru..., y ,)'>1 '>lICC,,>j\'.\l)lL'll!C 
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Desde luego, la empresa no necesIta un Slstema de ca.hdad, cC:rtlfiCado por un organlSnlO acreditado 
como paso prevIO 3.1 HACCr, pero se debe ser conCltnte de la rclación C:XIstCntc eotre los dos y de 
como utilJ::ar ISO 9000 como una guía para estZlbleccr procedimientos c¡ue hagan efectivo el 
SIstema HACep Esta relación se descríbe en la Tabla 7 

NORMA ISO 9000 1994 (NMX-C-002-194-IMNC) - SU APLICACIÓN AL HACCP 

Cláusulas ISO· 9000 ADlicación HACep 
41 Responsabílrdad de la • Debe eXIstIr 'loa polltlea de calIdad que inclUirá referencIas 

directiva especíhcas para utilizar el HACCP para gestionar la segurídad 
de los ahmentos. 

• Se definirá la responsabilidad y autoridad dentro del Sistema 
HACCP. 

4 2 SIstema de Calidad • Se especifICan todas las actlvIdades que pudieran influIr en la 
Calidad (segundad) del producto y garantlza que están 
documentadas convenIentemente, un producto de calidad es 
también un producto seguro. 

4.3 RevlSlóndel Contrato • Para el Conttol de CalIdad de Proveedores, dado que existe la 
relación entte comprador y proveedor. Algunas materias 
pnmas pueden ser Puntos Críticos de Control y será necesario 
un control seVero sobre el proveedor. 

4 4 Conerol del dJsefío • EL HACCP comienza en la etapa de concepción del producto, 
es deCir, el diseño y conerol de diseño, el cual debe incluir el 
análiSIS de peligros y evaluaCIón de riesgos en 1.<1 etapa de 
concepCIón. 

4 S Control documental • Todos los documentos HACCP deben ser controlados 
mediante la rCV1Slón, fmua y fechado por parte de las personas 
autotlzadas. 

• Cada documento HACer debe llevar un número de referencIa 
cxclusl\'o 

• Cuando se reah::an camblOs en los planes HACCP, los 1l1ISmOS 
se introducen en los documentos nuevos. 

TABlA 7 
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NORMA ISO 9000' 1994 (NMX-C-OOH94-IMNC) su APLICACIÓN AL HACCP 

Cláusulas ISO 9000 
4 6 AdqUlsiclones 

4.7Productos suministrados 
por el che:nte 

4 8 IdenuficaClón y 
rastreabilldad del ptoducto 

4.9 Control del Proceso 

4 10 InspecCióh y Prueba 

4 11 Control de: CqllipO de: 
inspccclOl1, mcc]¡clón y 
prueba 

412 Esudo de Inspección y 
Prueba 

Aplicación HACep 
• Los subcontratlsras se controlan por medio de su evaluación )' 

mantenmuento de registros Entre sus <\ctlvldadcs están. 
calibración, mantenimiento del equipo de producción, higiene 
y control de plagas 

• Es fundamental asegurarse que se mcluyen esos productos en 
la evaluacIón dd HACep y que se dispone de tanta 
mfonnaclón como sea necesaria 

• Es esencial ser capaz de segUir la pIsta a los lotes de matenas 
primas y productos termInados en el caso de un fallo en un 
PCC 

• Se poseerá un plan de retirO de producto del mercado, para 
mirurnizar los efectos de cualquier fallo siendo capaces de 
seguir la pista y retirar cualqUier producto defectuoso. 

• Es de gran Imrortancla rara el HACCP y escnClal contemplar 
las áreas clave en tod"", 1:1s etapas dd proceso 

• Cuando las materias rnmas sean PCCs, no se utllizarán 
hasta recibir confmnación de su conformIdad. 

• Los productos tCITmnados se retendrán hasta recIbir 
confirmación que todos los PCCs han Sido cumplidos. 

• El control eficaz: de los PCCs rec;:¡e en equipos o merados de 
medIdas precisos Todo el CqUIpO necesario para VIgIlar un 
PCC debe de ex::tctltud }' pn..'CJS1Ón conocJd;¡s )' ser calIbrado 
regulanncntc. 

• Debc eXiStir un mC:toclo claramente dcfJmelo rx!r<l identificar el 
resultado de las inspcccJOncs y análisIs rcalizado& a cualqUlcr 
matcna pnmJ., producto () cqUlpo para eVitar su uso 
Indebidamente. 

T !\BI.!\ 7 (Collnnu,tcÍon) 
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NORMA ISO 9000' 1994 (NMX·C·002·I94·IMNC) • SU APLICACIÓN AL HACCP 

Clausulas (SO: 9000 
4 13 Control de Producto no 

Conforme 

414 Acción Correetl!'" 

4.15 ManeJo, alrnacenanuento, 
crn.paque, conservación y 
entrega, 

4.16 Registros de Calidad 

4.17 Auditorias mternas de 
CalIdad 

4 18 CapacitaCión 

4 19 ServicIo 

4 20 T écmeas cst,tdistlcas 

AplIcación HACep 

• La. tabla de control del HACep deSignará qUlén es 
responsable de realIzar las aCClOnes correctoraS en el caso de 
una desvlación 

• Se ídentificará la razón por la que un PCC se pUSO fuera de 
control al objeto de resolver el problema permanenremente y 
no se repita. 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

Los pdigros pueden surgir por almacenar o mampular 
incorrectamente un producto o materia prima. También en el 
caso que d envase sea inadecuado incapaz de soportar la 
distribución. 

Los regIstroS del HAcep se guardarán organizadamente 
Pueden llegar a formar parte de la defensa basada en la 
dilIgencia debida o ser necesitados durante una mspeeción 
por parte de las autoridades para demostrar la gestión eficaz 
de la segundad de fos alImentos. 

Los dIagramas de flujo del proceso deben aUdItarse como una 
parte de la venficaeión. 
El Sistema HACep debe. auditarse regularmente por parte de 
los lUlernbros del EqUIpo HACCP para evaluar si está 
funcionando torrcera y apropiadamemc 

Un HACCP eficaz se basa en la participaCIón de personas 
formadas y preparadas pcrtenccientc:s a un amplio espectro de 
dlS<:iphnas. 

Es indispensable brindar apoyo al ehente en cuestiones de I 
saDldad. 

La daboraclón de la Tabla de control cid HACCP prccisa la 
toma de ll1ucstr.ilS en cad.'! PCc. 
Otras tcclllca!:> estachstlcas ltl1portantc~ pUdlCr..1l1 !:>cr lJ. 
eV,lÜWCJÓn de la capacidad ckl proceso y control csrat.!tsueo 

,___ udccr,)"ruOCe.C.',~.uo,)sud,uu"r,"\,n"t.ec,l"av"i¡~"i"laun,ec",a."duce'lIuun'P,( •• (,.... . ____ ~ 
TABLA 7(Continuaelón) 
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CAPITULO III 

3.1 Capacitación 

PRERREQUISITOS PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL 
SISTEMA HACCP. 

Proba.blemente, el sistema HACep será inefiCaz e Inadecuado <;1 las personas que desarrollan el 
HACep no tlenen la formaCión y expenencu dJecuad,l<;. El HAcep sólo sera de: ayuda para 
produClr ahmentos seguros S1 las personas que los fabrIcan son competentes. Debido a esto, la 
formación es el punto mas ImpOrtante para implantar un slstema HACep. La formacIón no sólo 
proporciona los conocinuentos téCnICOS necesanos para realizar el HACep, también ayuda a 
cambIar las actitudes de las personas. 

Para desarrollar un sistema efícaz, es fundamental implICar al personal dlrecnvo desde el prmClplO. 
Sólo si se entiende completamente lo que slgmfica el HACep, cuales son los beneflcios para la 
empresa, qué ImplIca y qué recursos son nec:esanos se puede alcanzar un comprorruso reaL Hay que 
animar a todo el personal dIreCtIVO a demostrar activamente su apoyo y a tener una perspectiva 
unámme Los directivos pueden ConOcer el sistema no solamente leyendo lIbros sino acudIendo a 
cursos sobre el HACep. Si esto no se puede hacer por medIO de recursos propIOS habrá que acudir 
a un asesor externo. 

Es importante que el HACCP no sea desarrollado sólo por Una persona sino que sea el h:uto del 
esfuerzo de un equipo multidiscIplinano 

El Equípo HACep: los conocimientos téemcos que necesItan los mIembros dd EqUipo HACep cs, 
lógiCamente, mucho mayor que el requendo por el resto de la empresa, La formación de estas 
personas es una inversión y debe: ser tomad¡:¡ en serlO 51 se qwcrc que el sistema funCIOne bIen, los 
mIembros dd Equipo HACCP deben recibIr muchos conOClmIcntos adicionales y téCniCOS SI es que 
no existen, como lo mue:stmla tabla 8 
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FUENTES RECOMENDADAS DE INFORMACIÓN SOBRE EL IlACCP 

FormaCIón 
PrIncipIOS y técnIcas HACCP 

2 Ser capaz de elaborar el diagrama de flujo 

3 Conocer los tlPOS de pelIgros que pueden 
aparecer y los métodos para prevenirlos 

4 Conocinuentos detallados de Buenas PractICas 
de Higiene y SaUl~ad 

5 Ser capaz de identificar dónde están los puntos 
crÍtlcos de control en el proceso y los métodos 
para vigIlarlos Establecer planes dc muestreo y 
las aCCIOnes correctlvas en los casos de 
desviación 

6 Capacidad de trabajo en grupo, mcluyendo 
técnicas de comunicaCión 

7 PlaOlficaclón de proyectos y técOlcas de gestión 

8 Formación ue aUdltOn.:s, csenC:IJl para vCriflcar el 
diagramJ de nUJo y el Plan HAcer 

9 Control cstach~tlco de procesos 

10 T eCnLca.s de soluCión de problemas 

11 FonnlCion de Jl1struccio!1es, csencl,1f ,,¡ se pbnc1 
rcaJ¡::;-u b C.lp.\Cll,1cion IntCrn:1 

Modo de obtenerlo 
Cursos de formación, comprobar tanto el 
contemdo práctICo como la teoría. La 
duración mímma rondara los dos días para 
los nuembros del equípo HACCP, más para 
los líderes 
Prácticas en la empresa y eon~lrmaClón al 
inICIO por parte de un experto 

Cubíerta por un buen eqUIpo 
multichscIplmano con formaCIón 
uOlversitaria en mícrobíología o Similar y 
muchos años de expenenela en la mduscna 
de los alImentos. 
Expenencla en la mduswa alimentaría 

Como en 3 

El departamento de personal puede apoyar 
con cursos para el EqUIpo HACCP 

Cursos externos por consultorías ele gestión 
u orgalllsmos de formación 

Asesores de ISO 9000 

Consultores d~ gestión de cahdad 

Un curso a la mcd¡dl de L1S ncccsldddc.s 
(HACer) rcahzado en la misma empresa, al 
objeto de que sc comprenu,l y ;lphque 
realmente el SISCem<l 

Cursos sobre lIlclustn'J altlllcntlri¡¡>., cursos 
de rc,diz:lClon de pn.,:c,enl.tClollC':> deetl\'as 
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Los vigilantes de PPCs, estas personas necesItarán las s1gUlenteS \'ias de tnformac:tón 

• ConcIencia de lo que: ImplIca el HACCP y porqué se utIlIza Relacionado con esto 
últImo, mformación de lo vital de su papel como Vlguanees de Puntos Criucos de 
Control en relación con la seguridad del producto fmal. 

• La formación específica que reqUIera SU trabajO 
• TambIén pueden neceSItar capaCItaCIón para llenar la,., hojas de conerol, mantener los 

regIstros y prevenIr el fallo de un PCc, qué aCClOnes correctoras reahzar y 
procedunienros a segUIr 

FormaCIón de la Empresa en el HACCP- el personal directivo será uno de los pnmeros grupos del 
personal de la empresa que se formará, pero es Importante que todos los empleados sean 
consnentes y entiendan lo sigUIente 

• ¿Qué es ti HACCP? 
• ¿Porqué es necesario el HACCP.los beneficios de su uso y ejemplos de fracasos) 
• ¿QUIén debe estar mc:luido y que nivel de formaCIón neceSItan) 
• ¿Qué camblOs se necesitarán en comparaCIón con el modo actual de trabapr? 
• Qué los PCC son algo no negociable Han sido reducidos al ITÚnimo posible y en caso 

que fallen es muy probable que esto afecte a la seguridad de los alimentos 
• (Que es esencial que eXIsta el compromiso conjunto de la compañia, para prodUCIr 

alimentos seguros? 
• Que se entlenda que las Buenas Practicas de lVIanufactura y el Control de CalIdad de los 

Proveedores son requiSItoS prevIOS para un SIstema efICaz 

Es convehIcntc que la formaCIón de la empresa sea llevada por los mÍcmbros dd EqUIpo HACep, 
esto aumenta la conSIderación canto dd HACep como dcl Equipo mismo, La presentación puede 
ser obcemda de libros, o de modo alternativo, se puede: mahdar a un mIembro cid Equipo a un curso 
sobre HACCr Recuerde. mstructores adecuadamente: forrnados serán mucho rnJs eficaces a la hora 
de desarrollar la capacitación. 
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3.2 Procedimientos Estándares de Operación - Sanidad (SSOP'S) 

Sanl[atlon 8cmdard Operatmg Procedures (SSOP'S) por sus sIglas en tnglcs, y en castellano (PEO 
- S) El programa de: sanídad debe mclUIr 

• Manual de UmpIeza, compenmo de los procemrruentos de lImpieza utilizados para todo 
clequlpo en contacto directo con el producto, ya sea producto en proceso o termmado, las 
líneas de produccIón y el transporte del producto (sí aplIca). así como el mantenimIento 
de las instalaciones y equipo 

• Catalogo báSICO de samdad; incluye una lIsta de qUírrucos usados para limpIeza y 
sanitlzaCIón, en donde se especifique: el upo (áCIdo o alcalino), el princIplO activo, los 
métodos de aplIcacIón y la concentración a ser usada, tIempos de contacto, 
procedimientos de enjuague, requetlmIentos de sanidad, o SI una pIeza de un equIpo 
pueda ser lImpIada en su lugar o debe desarmarse y ser limpIada fuera de su lugar y el 
costo del producto 

• Tl~mpos Estándar de umpieza, se deben elaborar lmeamlentos para definir las frecuencias 
maximas de limpieza de equIpos de proceso, la frecuencIa debe establecerse sobre la base 
de los estándares que la empresa tenga estableCIdos y acorde con reqUlsItOs de 
mstituClOnes mternacionalmente reconOCIdas como "Quahty Bakers of América~ (QBA) y 
el Amencan lnsmute of Baking (AIB). 

• Programa de Control de Plagas. este programa d¡>berá pre.sentar un catalogo de pestiCidas 
autorizado. 

• Procedllniento de Buenas Práctlcas de Manufactura, los SIstemas de samdad involucrat1 un 
enfoque pro actlVO en la segundad del producto, y la educaCión de los empleados es la 
b;:¡se en los programa.s de saneamIcntO. 

El saneamiento involucra mucho m~í.s que b hmr)!cza dd eqUipo, encamma d [Odas la" actiVIdades y 
responsabilidades para la pn::vcnclón de la .ldulteraClón dd producto El sancanllentO tamh¡cn 
lllduyc la Implemcntación de las acciones ,ldcCLI.ld,l<; para prevenir 1., ocurrencia de algunos (actores 
ele riesgo que pucheran hacer daflo a los consu111ldorcs. 



3.3 Buenas Practicas de Manufactura 

La s Buenas PractICas de Manufactura son una sene de guías y lmeamlentoS que deben ser 
sansfechos por la industria de alImentos y bebidas, para cumplIr con los requenmlentOS legales y 
con las expectativas del consumIdor 

Estos lineamientos son de tIpO general y tienen una gran flexlblhdad, 10 que los lMce aplicables d 

todas las empresas, independIentemente dd tipO de productos que elaboren, cubren dlvcrsos 
aspectos de la operación llldustnal y, al ser apltcados en un esquema integral, pernuten que la 
fabncaCIón de los productos se lleve a cabo, en condicIOnes tales, que los protegerán de la 
contaminación y/o descomposición, para que llegue al consunúdor final con una calIdad sanitarIa 
mobjetable 

Las Buenas PractICas de Manufactura han estado VIgentes en Estados Unios desde 1969, cuando se 
publicaron por la Administración de Altmentos y Drogas (Food and Drug Admimstranon, FDA) y 
rensadas en 1986 Desde entonces han sldo adoptadas e Implantas en un gran numero de países. 

En MéXICO Las BPM se regulan mediante la NOM~120~SSAl-1994 BIenes y ServIcios. PractIcas de 
HigIene y Sarudad para el Proceso de Alimentos, BebIdas No Alcohólicas y AlcohólIcas. Esta l\'orma 
incluye requisitos necesarios para ser aplicados en los estableórrúentos dedIcados a la obtención, 
elaboración, fabricaCión, m:::zclado, acondicionamiento, envasado, conservación, almacenamiento, 
dlsrnbuclón, manipulación y transporte de alImentos y bebidas, así como sus materias primas y 
aditivos, a fin de reducir los riesgos para la salud de la poblaCIón consumIdora, 

La NOM -120-SSAH994 esta diVidida en subpartes, las cuales contienen rcquenmlCntO& 
detallados rclaclOnados con varias operaciones en las mstalactones de muustrlas procesadora.'> de 
altmentos, las cuales deben ser consldcracbs en la elaboraCión de procedllnicnt:Js para su 
lInpbnr.1ción V son los sIgUlcntes 

Personal 
• EdlfIClOS, Patios, Terrenos e [nstaln.CIoncs 
• Inst,llaciones SaOltarias 
• SC[\'lCIOS a Planta 
• Eq1..Upamlento 
• Proceso 

Control de Plagas 

• Lunpicz<l 

• DcslnkcC/(m 

A,,¡ IllIsmo en 19921,1 Sccretarl.l ue S.tlud Clllltc el \A.l.l1ual de Bucna& Pr.lctic,t,<, de HlglCllC y S,UlI<-Ltd 
cuyo propÓ"lto es, por UIU p.1rtc, proporCJ011.1r ;1)10yO técnICO a procluctnrc,> y COlnerClal1=-,ldtlIT~, en 
un af,'¡n ptlr mCJOr.¡r 1.1 C.dld,ld ,<",1l11Urt.\ de Il1.., pltlC, .. ..,o'> y producto,>, y por 1.\ ntr.¡ que el \'enhc,¡dor 
<."llll[;:¡no cuentc Clll1 un,\ g.11,¡ <-¡ue le pcrml\;¡ corrnhnr;¡r L1 cvnluclon dd nivel -.,lnll,¡rltl dcl 
l".<.,uhkulllICnto )' d,¡r -.cgtlJl11lCnttl .\ lo.., L()lllprnmi-.()~ c.c,t.¡bkCldo<; cnJ1}lInf.1Jlll'IllC con el 
PI'l)jlKI.lnt) 

25 



La Secretana de Salud a través de la Secretana de Regulación y Fomento Sanirano rcaliza ta 
\'erihcación a la NO~vH20~SAAH994 

La norma.nvidad eXIstente para las BPM a nIvel Tratado de Ubre ComerCiO lo establece el Cacle of 
Federal RegulatIOll, CapItulo 1 eITÚtido por la FDA, en el ámbIto ínternacIOnalla nonnatividad esta 
establecida por el Codex Alimentanus que son las directrIces de la ComunIdad Europea de la 
Preparación Higlénica de los alimentos 

Para lmplementar las Buenas Pracncas de Manufactura en la índusrna harinera es necesario realIzar 
un procedinuento, en el cual se descnba que son las BPM, cada uno de los puntos que las mtegran. 
y capacitar al personal en Buenas Practicas de Manufactura de manera que estas sean formas 
cotidIanas de trabajo 

Es necesario, puesto que las BPM es uno de los prerreqwslros fundamentales para que el sistema 
HAcep sea eficaz realizar auditonas Internas, SI se cuenta con el personal capaClta¿o, solICItar la 
venfIcaCIón de estas a un asesor externo o a La Secretana de Salud a través de la Secretaria de 
RegulaClón y Fomento SanitarIO, con lo que conoceremos SI la empresa esta traba.Jando bajO 
condICIOnes sanitarias. 



3.4 Programa de Control de Plagas 

Los programas ele samdad deberán ll1cluir los proc~dllmcntOS detallados p<.lra el control de plagas 
Aunque en algunas ocasiones se puede llegar a consIderar que la contaminaCión de los alimentos 
por pestes es lImItada a lo estétlCo y a la adulteración econórruca, muchas plagas, como las 
cucarachas, roedores, InsecLOS y aves, pueden transmitir factores de riesgo mlCroblOlóglco ,11 
entorno del alimento en proceso y al alimento en si. Además, algunos allmemo, tales como granos 
(tngo) y nueces, son susceptIbles al hongo y el subsecuente desarrollo de mlCO toxmas por parte de 
los lllsectos_ 

El programa de control de plagas debe ser comprenSIble y estar basado en la filosofía del ManejO 
Integral de Plagas (MIP), un programa MIP es en su mayor parte preventlvo, establece el empleo de 
medldas físicas y mecámcas de control, en vez de basarse en el usa de SUstanCias quínúcas 
pestIcidas para errarucar la infestación de plagas. Es por eso que los programas MIP son seguros y 
mucho más efectivos que basarse en un solo método, Sólo deberán emplearse plaguícidas, cuando 
otras medidas no sean ehcaces Debe además consultarse el Catálogo OfiCial de PlagUlCldas de 1993, 
publicado por la Corruslón intersecretanal para el Conrrol de Procesos}' Uso de PlagwCIdas, 
Fertilizantes y Sustancias TóxlCas (CICOPLAFEST), 

El MIP dicta el uso mIcial de metodos físicos para eltminar las plagas de las msralaciones, las cuales 
deben ser construidas lo más ajustado pOSIble para negar accesos; los refuglOs en la planta deben ser 
ehmmados El mantener condiciones sanitarias y elIminar las fuentes de alimento, agua y refugws 
redUCIrá el número de plagas Se debe prestar mayor atención a los aparatos mecánicos para la 
elimmación de: plagas dentro de la planta Las trampas para roedores y decrrocuciOo de lI1SC:ctos 
son cjl:mplos de excelentes y efectivos aparatos mecánICOS al momento de: se:r usados 
apropmdarncnte 

A pesar de: las barreras fíSIcas efectIv.1S y los aparatos mecánicos, el uso pCrlóchco dc sustanCiaS 
químicas pestiCIdas sera necesario Sm embargo, la neceSIdad de sust,wcias qUímlos debera ser 
mínima y deber,', emplearse con las precaUCiOnes apropiadas El programa MIP deber<l ser 
dcsarrollado por el personal quc es rcsponsable de la nnplc:mentaclón del programa y por un 
operador de comrol ele plagas con experIencia ya sea lI1ccrno o exrerno. 

Los registros ,1soclaclos con el programa de MIP debc:r,i.n mcluír lo slgUlcnce, aunque no se lImita d 

eso solamcllte 
• Mapa de las estacloncs mecJmcas de roeclores, electrOCUCIón de in~c:ct()s, trampas para 

,n'es 

:VLUHCl1l11UClllO pro~ranuclo de la,o, estaciones de rocelores, t r,Ullp,1S p,jf,l ,\Ve::, 
I n\'cnt,lno dc todos lo:, pc..,t!(.:id.l~ us.lLlo:-, en el progr,un,l, mdu)'endo una COpi,l de COc!.16 1-1.0, 

erIqucr,ls 

Copi.¡ de los reporte . ., de un Oper;¡dor de Contn11 de Pbg,l,,>. ,1phuuon de Cll,llqlliel' 
pc. ... ¡ lCId,¡ (nomhre de ¡,¡ o,·u~t,tn(:{.\ q111111/(.".~ y Lll.':lntidaJ .lpllCltLt). 

Rcpnne ele la.., 1))"PCCCI0I1C.o, l!)tcnu.'" (le c()l1(rnl de pLlg.¡'-, con b,.., ",lCU\l\1L':-' corrCUlV,lS" 

(()ll1.H].¡.., 
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• Reporte de todos los problemas con las mstalaciones físicas, o equIpo que no cumple con el 
programa de samdad de la planta, mdlcado las "acciones correctIvas" rotuadas y " por 
qUlen", claramel1te definido 

Los regIstros de control de plagas son requeridos para demostrar conformIdad con el MIP Y SIrven 
como parte de la docUmentacIón esencial para el programa. 

3.5 Programa de Control de Químicos 

Los sigUientes pasos se reqUleren en el desarrollo y la implementacIón de un programa para el 
control de los qUÍlmcos usados en las instalaciones de procesamiento de alImentos. 

• El uso de sustanCIas quinueas aprobadas Desarrollo de espeClfícaciones y la obtenCIón de 
ceruftcados de garantía de todos los proveedores de sustanCIas químicas, mgredientes, y 
materiales de empaque. 

• Mantener un Inventano de todas las sustancias químicas, incluyendo los aditivos 
alimentanos usados en la planta. 

• Revisión de los procedimientos actuales para el uso de todas las sustancias, ihcluyendo las 
formulaciones de los productos. 

• Aplicar una auditoría del uso de todas las sustancias químicas, incluyendo el monitoreo a 
las actiVIdades marias de los trabajadores. 

• InstituÍr pruebas apropiadas dentro de la planta 
• CapacItación adecuada a los cmpleados. 

Informarse acerca de nuevas regulaciones, 

Se recornlc:nda aplicar audItanas periódicas cn las Instalaciones del proveedor, 10 que nos mostrara 
el grado de seguridad proporcionado de los productos, para dIsminuir o incrementar la confianza en 
el proveedor 

Debido a que nuevas regulaCIOnes son constantcmente promulgadas y las regulaelOnc:s eXistentes se 
reVIsan penódicamente por la SccretarL\ ele lv1arma Recursos Naturales y Pesca (SEMJ\RNAP). Hay 
CJUt: J~cgLlr.H5e de que alguien de la org,lI1iZaC1Ón se mantenga al tanto de las actuahZitClOl1e.:, de L1.s 
reguLKlones para el uso de Ll.s sustancl<l.s químIcas para eVItar cualqUier problema rc:lacIonado a 
beta res de peligro quínuco 

Fmalmente, se debe tener en cuenta que si cualquier aIllnento es químicamente adulterado cual 
fuera b causa-por el uso ele un ingredlCntc el cual contiene una sustanCIa químlca o reSiduo ilegal, 
por un error ele oper,lClón durante la prodUCCión, o por c:l enVIó de los productos temunados en un 
l'eup¡ente O vehlculos I!l1pn.::gn<ldos con sustancias quinHcas-la n::spons;lb¡lid;lc! c:Jer:! en lJ 
cOl11p.uií,l productOL1. ¡ a empresa deber:1 actU,lr de una manera responsable y tener la 
dneull1t'nt.\C¡(lll adecu.lcJ.¡ p,u·,\ cad,¡ fase. 



Podemos clasIficar a las sustanCiaS qUÍ!mcas en dos prmupalcs caccgorí"s 

1) 

2) 

sustanCIas prohibIdas como componentes endulzamez, endulzanrC'z artIfIciales, 
preservadores, estabilIzadores de espuma, antioxidantes. 
sustancias venenosas, estas deben cumplIr con las tolerancias establecidas o l1lveles de 
acción,las cuales son calIficadas en las siguientes categorías 

a) Adltlvos de color, verificar la Idenndad, la especifiCacIón, listar los usos permitidos 
y restnccIones. 

b) Adltlvos directos para alImentos, grupo de sustancias químicas usadas en el 
procesamiento de alImentos. (preservadores de alimento) 

e) Aditivos indirectos para los alImentos, sustancias quírrúcas pemutidas para su uso 
en materiales en contacto con alimentos donde las sustancias quírrucas podrían 
migrar del artículo por contacto alimenticio y convertirse en un componente 
dañmo para el alimento (adhesivos y componentes de las cubiertas). 

d) Sustancias sancionadas con anticipación por la legislaCión. 
e) Sustancias generalmente reconocidas como seguras, los ingredientes alimentiCiOs 

como la sal, pirruema, azúcar, vinagre, polvo para cocinar. 
f) Pesticidas químicos, el uso de cualquier pesticida, mcluyendo aquellos usados en 

el programa de control de plagas se deberá apegar a las mstruccIOnes y la 
información en la etiqueta, las tolerancias de pesticidas en los alImentos 
procesados deben hacerse cumplir 

3.6 Programa de Queja de Cliente (relacionados con la seguridad del alImento) 

La empresa debe contar con procechmlencos en donde se Indique la metodología empleada para 
identiflcar, documentar, evaluar, segregar y dIsponer de los productos no conformes (PNC) que se 
generen como resultado de quejas de clientes relacionados con la segundad dd producto. 

ASÍ mIsmo se debe dcfuur cual es el alcance de ese procedimiento Materia prima (tngo), productos 
en proceso (tngo acondiCiOnado y producto scnurermmado), productos termmados (harina de 
envIO cn las lnst,llaclOncs del proveedor, en tranSito, o en las instalaciones del Cliente), adltlvos, 
sal1ltizances y cmpaqucs; ele manera que permita rastrear d posible ongen dd producto no 
conforme: 

En el Programa de Quej,¡ de Cliente ~e dcbe definir qUienes son los responsables directos ele 
responder" la que),¡ del cliente, que ;u::tll'lcbd debe rC<1112:.ar y como n::al¡::::arla Es de lmpOrUI1C1.1 el 
e<;t.¡blceer d mec"l1lsmo a segu¡¡· en C.H.Ll eupa dd proceso donde: el producto puchera 
lOnt,H11Ill.lrsc, y,1 que se j1Lll'de prevenir y/l') 110tlnc.<r al cheme l.,s eO!1cJ¡clOlle<, del produero y ~l este 
I1n repn.'~cnta un w:.'>go I!npOlunte en l.t .s.dud dd consunlldor el cliente puclb <letpt.trlo baJO 
LOI1CC:-'lon n hkn d.\lll' otro lI<;tl dl pi (~llllC[n. 
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3.7 Programa de Retiro de Producto del Mercado 

Cada procesador alunemario deberá desarrollar una metodología documentada de recuperación 
para el caso de una desvIación del Plan HACCP para un producto que este en mstnbución, y en el 
cual es encontrado un factor potencIal o real de riesgo de salud, y una estructUra organízaclOnal que 
perrruta lograr el renro del producto de una manera rápIda y efIciente 

La creaCIón del equipo de recuperacíón dará a la empresa los medios para manejar por adelantado 
las emergencIas de los prodw.:llJS Un buen eqUipo de recuperacIón deberá inclUlr representantes 
de producClón, aseguramIento de calIdad, ventas, distribución, Jurídico, asuntos de consumidores, 
eqUIpado con la mformacIón adecuada para garantizar que las recuperaCIOnes y retiros son 
manejados de manera rápIda y sin la menor mterrupcIón en las operaciones. 

SI el cliente estlma que es necesaria la recuperacIón de un producto al setiaiar cualqUier defICiencIa 
en los produGtos de su proveedor que se cree que contengan un factor de nesgo mminente a la 
salud la clasificaCIón de la recuperaCIón es la sIguiente 

Recuperación Clase 1 En sitllaciones donde hay una probabilidad razonable de que el uso o la 
exposIción de un producto causaran consecuencias senas o mortales a la salud. 

Recuperación Clase U· Cuando el uso o la exposición de un producto pudieran causar 
consecuencias temporales adversas a la salud o donde la probabilidad de consecuencias mortales 
sea remota. 

RecuperaCIón Clase III. Cuando el uso a la exposición de un producto no es probable que pumera 
causar conseCuenCIas adversas a la salud humana. 

Como agregado a las recupera.ciones, estas acciones son dIsponibles a una compania que deCIda 
recuperar el control del producto 

Rcnro del mercado' USJ.do cu:mdo hay Lln« VIOlaCIón menor y qlle no esta sujeta a "andones legales, 
o cuando la compaiüa desea por otras razones retIrar el producto de su chsmbución, p.e. el 
producto no cumple con especifICaciones 

Recuperación de eXIStenCias· Se emplea en la recuperación de un producto que no ha sído puesto en 
los canales de distribución, pero que todavta esta baJO d control directo de la empresa 

CorrecCión· Esta cubre los pasos tomados pan la recuperaCión, modlftcacIón, recnquctaclo o el 
ajuste de un producto para que: se: m.ltltcnga en c.!rstribuclón, o la JcstrucClón de un producto con 
congruencia rcguI.lton.1 
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SI una compañía decide recuperar o renrar un producto porque considera que el producto presenta 
un factor de riesgo a la '3alud debe notifIcar al (los) clienre(s), el método usual es una llamada 
telefónica segUIda de una conúrmaClón escnta donde la compañía debera proporclOnar la siguiente 
mformaCión 

• Idennflcacíón del producto 
• La razón de la recuperación y los deralles de cuando y cómo fueron encontradas las 

defIcIenCIas 
• Una evaluación del riesgo asoClado con el consumo del producto, y como la evaluación fue 

hecha 
• La cantídad del producto producido en cuestlón y lapso de tlempo de producción 
• La mformaCIón de los clientes que recibieron el producto. Si el producto ha sido distnbuido 

a una o más áreas geográftcas 
• U na copia de correspondencia con las estrategías o aCClOnes de recuperación. 
• Nomhres, títulos, y números de teléfonos de la compañia de quienes jugarán un papel en la 

recuperacIón. 

Reporte de Estado de Recuperación de Producto: en d que se especúica cuales han sido los 
resultados de la recuperacIón en tIempos establecidos y estos reportes deben contener' 

• Número de dientes notifIcados de la recuperación, la fecha yel método de nonftcación 
• Número de cLentes que respondIeron a la comunicación de recuperación y la canndad de 

producto que cada uno tuvo en sus manos el nempo de: recepcIón 
• La cantidad de producto devuelto a mantemdo por cada dIente 
• Tiempo estimado para. la finalIzación de la recuperación 

Terrnmo de la Recuperación o reetro. una recuperacIón será concluida cuando el productor o una 
dependencia legal, si esta lntervimera, determinen que todos los esfuerzos razonables hayan sído 
realIzados para remove:r o corregir el producto de acuerdo con la estrategia de recuperación, y 
cuando se vea que: d producto S1.ljeto a recuperación ha sido removido de: su distnbución y la 
corrección, o la diSposIción adecuada haya SIdo hecha por el productor. Si el producto es 
recuperado la. empresa propondrá un plan escrito antes de hacer algo con el producto recuperado y 
no se deberá destruir sin antes tener la pre~encia de una dependenCIa legal. La empresa o la 
dependenCia legal elaboraran una nOClfIcacIón eSCrIta. de que la recuperación ha terminado 

Cuando se detecte, ya sea por el clIente o por el I?roductor, que el alimento esta contaminado ,y este 
haya Sido consumido, corresponde ,1 b empresa ll1\'esngar cu::mtas y cuales personas consumieron 
el ah mento, tratar con ell.ls para conocer las consecuc:nc¡.1.S y buscar su bIene'3tar, 
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CAPITULOIV SECUENCIA LOGICA DE APLICACIÓN DEL SISTEMA 
HACCP. PASOS PREVIOS PARA LA ELABORACIÓN DEL 
PLAN HACCP. APLICACIÓN DE LOS 7 PRINCIPIOS 
HACCP 

4.1 Formación de! Equipo HAcep. 

El primer paso en el desarrollo y éxito de un plan HACCP es reumr el equipo HACCP 
apropIadamente. Este debe consIstir de 5 a 7 miembros con habilidades y experiencia de los 
diferentes departamentos o áreas de la empresa, el numerO puede variar dependiendo del tamaño de 
la empresa. El equipo puede inclUlr, pero no esta lImitado a control! aseguramlento de calIdad, 
gerencia, mvesngación y desarrollo, operacIOnes, sanidad, mgeniería I mantemmiento, 
mercadotecnIa I ventas I compras y los operanos. Este equlpo proporcIOna un esfuerzo 
muludiscíplinarío, que ofrece diferemes puntos de Vlsta, expenenClas y conocimientos, de esta 
forma se enriquece el proceso y se fomenta la propiedad y el orgullo del plan. Fmalmente se debe 
nombrar un líder del Equipo HACCP, el cual será responsable de conseguir que todos los miembros 
tengan los conocimientos y expenencia suficientes. El número de personas que se necesItarán, 
además de las del Equipo HACCP, dependerá del tipo de proceso y el número de controles a VIgilar. 
Siempre deben estar en número suficiente para garantizar que los puntos críticos son VIgilados 
efLcazmeme y se revisan los regIstros. 

El Equipo HACCP pudiera requenr de consultores externos que cuenten con el COnOC¡ffilento en el 
potencial microbiológICO y otros facrores de nesgo de salud pública relacionados con el producto y 
su proceso. Sm embargo, SI el plan fuera totalmente desarrollado porconsulcorcs externas puede ser 
errónco, incompleto y sm d apoyo Jd personal 

4.2 Descripción de los Productos y la Distribución de los misrnos. 

El EqUIpO HACCP pnmero debe describir el alimento de la manera más completa pOSible, 
observ,mdo lo sigUiente' 

• Co,r.¡ctcristlcas fLsícoquírrucas (Análisis CHA TIO) 
• CondlclOncs que pueden afectar su estabilidad 
• IngredIentes (todo lo que conforma al producto) 
• Producto final (nombre del producto) 
• Métodos de distribUCión 
• CondiCIOnes espeCIales ele Jn,meJo (vu.h de anaquel, conservaCión, etc) 

4.3 IdentifICación del uso al que se Destina el Producto 

El u~o hna! dd producto elebe espeClflc,lrse como el uso que le dar.in los consumldores El EqUipo 
HACCP deb!,.': especihcar ,1 qUI('Il V.I chngido, e~pccl<tlmente SJ c,e tr.1L1 de Ll pnbLlcmJ) de un ~ccror 
\'ulncLlhk, por (:]l'lllpln JI)l't.\IW", l'llkrmt)s l' Il1LtlHe". 
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4.4 Elaboración del Diagrama de Flujo que describa el Proceso 

El dwgrama de fluJo debe construtrse a partir de la mformaCIón obtemda medlante obsen'ación 
directa y otras fuente,', como planos, registros, etc A través del diagrama de fluJo se Identlhcaran las 
etapas irnfXxrantesde1 proceso involucradas en la producción de harma de tngo 

a) Esquema de la planta 
Debe desarrollarse para descnbir el fluJo de cada producto elaborado, el tráhco de empleados en la 
planta, el flujo de todos los mgredíentes y matenal de empaque desde el momento en que son 
recIbldos en la planta, almacenados, procesados, empacados como producto final y distribuldos. El 
trafIco de empleados debe mdICar el movimiento de éstos en la planta, incluyendo vesndores, 
instala ClOnes sanitarias y comedores, la localIzación de tapetes sanltanos (cuando apbque) y el 
lavado de manos deben incluirse también, para identifICar la contaminación cruzada que pueda 
eXIstlr 
El dlagrama de flujo puede contener notas o símbolos para lnmcar los nesgos o tipo de 
contaminación probable de acuerdo a la tabla 9 

SIMBOLOGÍA DE UTILIDAD DURANTE LA VERIFICACIÓN IN - SITU 

Símbolo Significado 

~ PosIbIlidad de que el agua o alImento estén contamInado por bacterras 

8 
patógenas al InIcio de! proceso 
Posible contaminacIÓn con bacterias patógenas de las superficies 
o equIpo que entra en contacto con los alrmentos 

V Posible contam¡naclón con bacterias patógenas provenientes del 
personal que manipule el alimento 

O Etapa del proceso. 

D Posible etapa del proceso, que no se lleva acabo continuamente 

~ DireCCIón del Flujo 

PCC Punto de Control CrítICO 

G Destrucción de bacterias a través de un calentamIento cercano a 
ebullIción. sobreVIvIendo las esporas. 

G PosIble multiplicacIón de bacterias 

G CrecImIento mIcrobIano poco probable 

-
H- L 1 longos~Lcvadllrns 

TABLA 9 
I'W:lltl Ad,lpl.ldo d~' SCl1ct:¡n,1 d.' S.dlle) Suh~ccnr.ln.! (k nC~(lI.¡u(¡n y rOIll~'!H(l ,~,llm,lrl() nlr~lCII~1l 

C<':I1<:r,d de C(~nrllll S.ll1ILlrIl) de HI<.'I1l'\ y SlrVl<.llh )l,üllu.d dt' ApltC1CI"Il (k 1\I1.dl~h lk R1L'\~')\, 
Idcllf tlll lClIlIl )' C¡11ltr,,1 d l, PUnto, l rHH;()\ ~k Xlu) D [- I')\» l'g li 
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4 5 Verificación ín~ SÍtu del Diagrama de Flujo. 

Una vez que se tIene el bosqueJO del dlagrama de flujo y el esquema de la planta debe ser 
verificado Ín r sÍtu para corroborar su exactItud y que no haya faltado detalle Esto asegura que 
todas las etapas cid proceso estén Identificadas. talt1bién valtdara los supuestos estableCidos con 
respe<:to al movnruento del producto y personal. 

4.6 Verificar- que se hayan realizado los pasos previos al HACCP. 

El equipo HACep en conjUnto verifICa que todos los pren-equísItos del Slstema se hayan 
documentado y se estén llevando a la práctica y los aprobará cuando eXIsta evidenCla de su 
efectivIdad. esto con la fmalídad de maxmuzar el control de todos los peligros. que tIenen un nivel 
de ocurrencla-y sevendad de bajo nesgo, la elaboracIón correcta de los pasos prevlOS al HACCP y el 
buen funcionarruento de estos mantendráh el número de Control de Puntos Críticos a un mínImo. 
Únicamente cuando se haya concluido el trabajo hasta este punto se podrá empezar la realizaCIón 
del Análisls de Riesgos para aseguramos que d análisis es correcto debido a que los pasos 
anteriores han sido controlados. 
En esta etapa cada miembro del Equipo HACep es responsable de la revisión de los documentos 
creados y su venficación en el lugar de trabajo o en planta cuando aplique. 

4.7 Principio l. Ejecutar Análisis de Peligros 

Ejecutar Análisis de Peligros asociados a cada matena prima o mgrcdlente utilIzado, y etapa del 
proceso, asi como las medIdas preventivas para controlar los riesgos. 

Una vr.::z fmalIzado y verificado el diagrama dc flujo y que todos los pasos previos al HACCP se 
hayan cumplido, eL Equipo HACCP avanza hacia la sígmente etapa de estudIO, d an:lllSls de 
pdigros. Este es uno de los puntos clave de cualquier estudio HACCP yel cquipo se debe 
asegurar que se conslderan e IdentifIcan rodos los peligros poSIbles, antcs de empezar los 1111embro~ 
del equipo debcn de tener claro el sigmhcado de la palabra pelIgro "se considera un peligro a una 
propiedad bIOlógIca, flsica o quír11lca que puede lucer que un alImento no sea seguro para el 
consumo humano~. 

El maccnal de refercncia para UÜClat el análiSIS de pchgros son en prImer lugar el mIsmo equIpo 
HACCP, qUienes ron su cxrcrknCl.l. en el proceso son la pnmen fuente dc informaCIón, la 
ltteratura, ya sea en líbros o en lllformcs cpidemlOlóglcos y articulas clentiflcoS, son las ruentes 
.se:ellnd,lnH~ de inrormacH'ln. 

Mcc.l!antc la lltlhz.lclOn do:: l/U"I,lS de lC.k:':lS .se: debe:n ldenofJCilr Jos p<.""hgros y Sll~ c.lU~a.'-, cn LIS 
111,1ren:1S prun .. ls o ingn.:dle:llc:-, u[llíz.tdos y e:n cad;:¡, ct'"lra del díagrJma do:: OUJo del prcceso; csto se 
puede lueer en un.l '-,CSIll!1 csrnlcturacL de II11Vi.1S de idcas, como un" IXlrtc de l.t 



d¡sc:usión general, donde los ITIIembros del eqUipo deben decir cualqUler pehgro que pase por "ue; 
cabezas (llUVia de Ideas) La lluvia de ¡dea" es una de las téCnicas estándar par", ,>oluClonar 
problemas, utilIzables can éXIto en el HAccr 

El enfoque estructurado, se logra documentando, registrando y llevando orden en las aCtiVIdades a 
reahzar, clIando se elaborar el análisis de peligros ayuda a tener la seguridad de que se han 
Identificado todos los peligros. Registrar todos los pelIgros identificados junto con las etapas de 
proceso en los que aparece ayuda a que se cubran rodos los peligros. 

Durante el análiSIS de pelIgros es necesario evaluar el sIgnihcado de cada pelIgro Identiflcado, para 
establecer los mecanismos de control adecuados. Esto se conoce como una evaluaCIón de nesgas y 
debe de ser tenido en cuenta por el Equipo HACCP. El riesgo se defme como la probabilidad de que 
se produzca un peligro 

4.8 Principio 2. Identificar Puntos Críticos de Control (PCCs) 

La deterrrunadón de los puntos críticos de control (PCCs) es el segundo pnnClpio del HACCP. Un 
PCC se define corno cualquIet operacIón en el proceso donde la pérdida de control puede resultar 
en un nesgo para la salud. 
Se pueden establecer los PCC s conocIendo todos los pOSIbles pelIgroS asoetados a cada etapa del 
proceso (pnnCipIQ 1); para ayudar a encontrar los PCCs, existe un Instrumento dIspomble 
conocIdo como árbol de dccIsiones para determinar pumas criticas. Un árbol de declSlones 
consiste en una serie lógtca de preguntas que Se responden por cada peL.gro. En el caso de árbol de 
decisiones para determinar PCCs son para las materias pnmas o íngredIente utilizado (dIagrama 
1), producto mtermedlo (diagrama 2) y etapa del proceso (diagrama 3). La respuesta a cada 
pregunta conduec al Equipo HACCP por un determinado cammo en el árbol hasta concluir SI se 
tlcne un PCC 6 un Punto de Control (pe) en esa etapa. 

La utilIzación del árbol de cJcclswncs hace que se pIense de un modo cstructurado y garannza un 
estudio consecuente de cada etapa y pelIgro identIftcado TambIén tlcoe el benefiCIO de forzar y 
faclhtar la diSCUSIón denn-o dd eqUipo y de mejorar el trabajo y el estudIO HACep 



DiAGRAMA I 
IdentIficación de los Puntos Críticos de Control 

OOUVEI ILSI EUROPE, 1991) 

Para cada Materia Prima o Ingrediente Utilizado 
Para deterrninar sí una materia prima o ingrediente de un alimento es un pe, es preciso 
contestar la pregunta 1 (PI)y, si es necesario, la pregunta 2 (P2). 

PI ¿Puede contener la materia prima o 
mgrediente el peligro o riesgo en estudIO (fIsico, 
químico o rnicroblOlógico) a niveles peligrosos 

I para. el consumidor? 

t 
SI 

t 
P2. (Puede el proceso, incluido el uso correcto 
por el consunudor, garantizar la elirrunaCÍón del 
peligro o su reducción hasta un nivel 
considerado tomo ac~ptable o seguro? 

t 
SI 

t 
La calrdad nücrobio16g1ca, física o quírnlca de la 
matcna rima NO ES CRITICA 

t 
Repetir la PI. para otras Il1;J.[cnas primas o 
lnan::cl!cntes 

NO 

t 
Re crir con otras materIas tImas o inO"teruentes 

NO 

t 
La cahdad nuc:robiológica, física o qu1mica de la 
materia pnma debe ser considerada COlhO PCC 

Ir.) 

NOTA Este diagranu pucdc <;r.;r aphcado par,l c:valuar nesgos füacos, quinuco'i y lTIICroblológicos, 
par lo tJ:nco se rccoIlllcnd',l:>u 3phoclOn en la mtS!113 I1l,HCrU pnnu o Il1grcdlcnre p:lra cada tipO ele 
pcilgro rOl' sC!X'tr,ldo 
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DlAGRAMA2 

Identificación de los Puntos CrítICOS de Control 
QOUVElILSI EUROPE, 1991) 

Para cada Producto Intermedio considerado en cada Etapa de la Fabricación y para el 
Producto T errnmado. 

SI 

La formulación/ composIción o 
estructura es un PCC ("') para 
d producto consIderado 

P3 ¿Es esenCÍalla formulacIón! 
composición o estructura para 
eVItar el peligro de alcanzar un 
ruvel nocivo para el 
consumidor) 

+NO 

NOesunPCC 
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DIAGRAMA 3 

Identificación de los Pumas Críticos de Control 
(JOUVEI ILSI EUROPE. 1991) 

Para cada Etapa de Fabricación 

P4. tEsta etapa puede permitIr la contamInación 
con el agente de pelIgro o tiesgo considerado, o 
I permitir que este aumente hasta un nivel nOCIVO? 

SI 

P5. ¿Un proceso 
postenor garamízará, 
mc1mdo el uso correcto 
por el consumidor, la 
eliminación del peligro 
o su reduccIón hasta un 
nivel seguro) 

NO 

SI 

Repetir P4 para el 
resto de las eta as 

SI 
.-

NO 
Esta etapa debe sC"r consjderada como un PCC 

(>'1-) para el nesgo o peligro consIderado 

NO 

P6. ¿ Se pretende Con 
esta etapa eliminar, 
inhIbir o prevenir la 
contaminación y/o el 
aumento del peligro o 
nesgo hasta niveles 
nOCIVOS) 

t 
NO 

38 



4.9 Principio 3. Establecer Límites Críticos 

Una vez Idenuficados los PCCs dd proceso, deJtmr cUdl será su tolcranCld Se deben est.1blccu los 
cntenos que marcan la diferencia entre producIr un producto seguro y otro peligroso, de ull11odo 
que Se mantenga el proceso dentro de los limItes de segundad. La toterancIa absoluta en un PCC, es 
deClr la divIsión entre seguro y no seguro, se conoce como el limIte crítiCO 

SI se sobrepasan los Límites Críticos, el PCC estará fuera de control y puede aparecer un peligro 
potencial. El equipo HACCP debe tener conocnmenro de cuales son los cntenos que mciden en la 
seguridad de cada PCC con el fm de establecer los límItes crítiCOS apropiados, ya que cada PCC 
puede tener varios factores que es necesario controlar; Así mismo el EqUIpO HACCP debe tener la 
comprensIón completa de los factores Implicados en su prevención y control 

El Equipo HACCP debe consIderar las pOSIble fuentes de mformación 

Datos publicados: de ltteratura científica, registros propios de los proveedores y de organismos. 

Consejo experto de consultores, asociaciones de investigaClón, etc. 

Daros experimentales. de expenrnentos plamficados en planta, estudios de inoculacIón de un 
producto o examen microbiológICO espeCIfico del producto. 

TipOS de limItes Críticos los cntmos que consmuyen los Limites Criticos pueden ser químicos, 
físicos o microbIológicos y estarán relaclOnados con el tipo de peligro a controlar en el PCc. 

• 

• 

• 

limites químicos. pueden tener relación con la aparicIón de pelIgros químicos en el 
producto yen sus ingredientes o con el control de peligros microbiológicos por medio de la 
formulación y los factores intrínsecos, algunos factores impl.J.cados en los límites crincos 
seran nivcl máximo de mico toxinas, Ph, sal, a", 
limites fiSICOS relacionados con la tolerancia para los peligros fíSICOS o la matcria extraña 
Algunos factores implicados serian la ausenCIa de metales, filtros intactos (tamano de hltro 
y retención) 
Límites microbiológicos. deben ser evitados como parte del SIstema HACCP, esto es así 
porque generalmente sólo pueden ser VIgIlados por medIO dd crecimiento del 
microorgamsmo en cuesn6n en cllaboratorio, para lo que son necesanos vanos días Por lo 
tanto la viglLmcia de los límites microbiológiCOS no permite aCtuar ll1lTIcdlatamente cuando 
d procc:so se desvía Pueden unliurse los limites microbiológico:" en el c.\SO de las matcnas 
[-mmas par,¡ g,arantlzar su segundad, pero, solo si d matenal es homogcneo y se puede 
tomar UIU tnucstrn represenrntJ\'.l 

Lo::, [,¡erores microbiológIcos resultan más idóneos para realizar venfIcaClón, es deCir cuando se 
deetúnll ,uülíslS adlClonalcs para asegurar que clliACCP est¡Í SIendo cfiuz U 11.l excepclon J. esta 
rcgLJ es cu,¡ndo se dectúan método.:, 111lcrobiOI6glcos r:1.1'iclos, cuyos resultados se;ln en mmutos; Un 
ejemplo de Cstn~ es b hiohlml!llSccncia por ¡\ TP que puede v,tlorar dic.1.zmente la lunpleza o 
("..,UllUr el n(\Inen~ wul ele rmernorgamstllos en una matena prIma 

Cu,1.Ildo el Equlpn Ht\CCP 11.1)'.\ c..,[ahkCldo Jos !.lll1ite~ Críticos 1'.1.1".1. todo,<, lo,,> PCC ">, '-,e pueden 
Illllul!'cn d pLm HA( '("p 
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4.10 Principio 4. Establecer Procedimientos de Monitoreo 

El mamtoreo es una secuenoa planeada de observaciones o medIciones para establecer si un punto 
crItrco de control esta dentro de los Umires CrítIcos Es una de las partes más lmpOrtantes del 
SIstema HACep y garantiza que el producto se elabora de manera. segura continuamente; además 
de que al regIstrarse tendra un uso fmal en la venficación. 

El rnomroreo cumple con m::s propósicos 

Es eseoCIal para asegurar que los rIesgos son controlados y garantIzar la segundad de un 
alimento en todas las operaciones del proceso. 

2. IdentifICa cuando es eVidente una deSVIación en un punto crítico de controL Entonces debe 
ser tomada una acción correctora 

3, Provee documentación escrita que podrá usarse en la etapa de venficadón del HACCP. 

La frecuencia del monitoreo debe ser lo sufIcientemente real para mdicar que el riesgo o peligro está 
baJo controL Esta dependerá de la naturaleza del PCC y del npo de vIguancia. 

Hay dos tipos báSICOS de vigilanCla: 

SIstemas en línea ( on -Une), en los que los factores críticos se miden durante el proceso Este 
slstema puede ser continuo en el que los datos se registran de manera continua o ruscontinuo en el 
que las observaciones se hacen a detcrnunados mtervalos de tiempo durante el proceso. 

Slstemas fuera de línca ( off - hne), en los que se coman muestras a objeto de medir los factorcs 
critICaS en otro lugar La vigIlancia fuera de línea es habItualmente discontmua 

FJ mqor slstema de mOl1ltoreO es el c:ontmuo que pueda calibrarse para detectar desvl8Clones en el 
proceso y efectuar modificaciones para evitar que se pIerda el control en el PCC 



4.11 Principio 5 F..stabIecer Acciones Correctivas 

Cuando los resultados del monJ[orco mdlcan UJla desvIacIón en un PCC, procede la COma de 
acCIOnes Corrc:ctl\ as, d<ldo que la fIlosofía del HACCP tiene fundamento en prevemr la ocurrencia 
de los pehgros desde el principIo, se deben establecer las acciones preventIvas y correctivas antes de 
la apancíón de una desvÍación en un PCC, es decir para no perder el control de un PCC. El Plan 
HACCP debe, por tanto, tener dos níveles de acciones correctoras, aCCiOnes para prevemr 
desviaCIones y aCCIOnes para corregIr desviaciones Las primeras serán sin duda, las que nos brinden 
la mayor segundad de que el ahmento será 1ll0CUO. 

Una clara defmición de las aCClOnes correctIvas y prevennvas en el Plan, y la desIgnaCión de un 
responsable: debIdamente capacitado y que de preferencIa haya participado en la elaboración del 
Plan, eVItará que sean tomadas subjetívamente y así mismo despeprá las dudas y confusiOnes. 

La importancIa de las aCClones correctlvas para garantizara la mocuidad del alimento, lleva a que 
sea recomendable incluso que luego de ocurrida una desvIacIón, el plan de acciones y la disposíción 
fmal de productos se haga en acuerdo con la inspección ohclal, cuando ésta eXlste en la planta 

y algo que no puede olvidarse en la aplicaCIón de este pnncipIO, es el documentar debIdamente 
tanto las desvIaciones corno las aCCiOnes correctIvas y preventlvas, por la utilidad que esto tendrá 
para efectos de la verilkación. 

4.12 Principio 6. Establecer Procedimientos para Informar y Documentar el 
desempeño del Sistema HACCP. 

QUIZás una de las diferenclas mateadas entre un enfoque sistemático como lo es el HACCr y los 
sisternas traruelOnales de control, radIca en la utilidad de la m[ornlaclón denvada de su aplIcación, 
para servir no solo como soporte documental de las acciones cJercidas para controbr los PCC, sino 
como ll1strulUcnto para la toma dc decisiones al poder ser usada como carácter ptoactivo para 
antiCiparse a la ocurrencia de los peligros, 

Los 'Bencflciosdc utl Sistema ele Registro,,; y Documentación de HACep <;01,. 

• EVidencia documentada del control en PCCs 
• Permite un seguimiento retrospectivo y prospectlva del proceso y dd J.Juncnra 
• ConstJ[uycn prueba en caso de lItlglO 

FaCÜILln la vcnhcaclon dd Plan HACer 
FacilItan la gcstwn en los aspectos rdaclOl1aJos a la 1110CLUd,ld )' el ucsJ.rrollo de !JfO<.lucros 

Al reconocer las utlltclaclcs y bendicios de un sistema de registro y documemaciol1, se lleg.1 a la 
necc.'.¡J(];¡t! de depr en cbro b: HHportzmCl;¡ de ¡ISI:J;r:J.f un nümcro de reft.::renCla " cad,! 

P!.tn H,\CC:P, de e<;L\ m:ll1t:r,\ c-ld,l producto puede ~cr iclenuflc,lclo COI1 faClhd,lLl y se faCilitan por 
qCl11pln Lls rekn:ncL1,<" c:rU2,llh<., emrc rcgl<;tro<; de un nll<.,l11n ...lhmel1to 
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Es ObVIO que los regIstros estarán concentrados en los PCC s y en los aspectos relaclOnados con su 
control, por lo cuaL la documentaCIón inclUIrá ante todo los regIstros de reporte de PCC LimItcs 
CrítiCOS, VIgilanCIa y aCCIones Correctivas, conjunto de mformaclón que ha de: considerarsc de 
mterés espeCial, ya que concentrará los datos más valíosos relaCIonados con el control, en los cuate:, la 
venficaCión ohcial concentrará su mayor atenCÍón. 

La Documentación especial en un Plan HACep es 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

DIagrama de flUJO del proceso 
RegIstros sobre 
PCC del proceso 
lírrutes críticos 
Vigrlancia (monitoreo) de PCC 
DeSVIaciones y aCClOnes correctivas 
Verú{cación 

Modificaciones al Plan HACCP 

Pero ademáS, la documentaCÍón se completará con la información referida a otros aspectos 
sistemáticos del Plan HACCP como son 

• Conformación y capacitación del Equipo HACCP 
• T énninos de referencia dd estudio 
• Datos sobre ingrcchentes, materias pnmas 
• Registros de control de proveedores 
• Registros sobre calibraCión de eqUipos 
• Aetas de reumones del Equipo HACCP 
• Procedimientos de los pn::rrequlsltos y, 
• manual de procedümentüs del Plan HACer 

El hecho de que los registro:" en especial los relacionados con la vlgilancia de un PCC y con 
aCCIOnes correctivas, sc::nín empleados por operarios dc linea, reqUIere que su dlsei10 facIlite su 
interpretacIón y el correcto registro ele los datos pertincntes. Además de contar con el cspaeiO pam 
Incluir la fcchal hora de]a toma de los datos y la firma o identificación de operano rcsponsabk de 
la vigllancu 



4.13 Principio 7. Establecer Procedímientos para la VerifICación dd SIstema 
HACCP. 

Se llega acá a un punto trascendental de la aplicación del HACCP, donde tanto la empresa a la cual 
cabe la respoflsablhdad de garantizar la lDocuidad de sus alimentos, como la autoridad oficial 
(mstancia gubernamental o clIente) a qUlen compete la responsabJ.hdad de controlar los planes de 
garantía de 1<1 lllocuidad desarrolla.dos por el productor, evalúan el funcíonarruento del Plan 
HACCP y el cumpliffilento de lo escnto en la documentación que lo soporta. Los beneflclos para la 
industria alimentaria como para las autondades se descnben en la tabla 10. 

Beneficios de la Verificación de unPlan HACCP 

Industria Autoridades 

• Cumplir su política de lnocUldad • Mejorar la eficienCIa de su labor de 
control 

• Actuauzar sus métodos de control • Obtener elementos para reorientar sus 
programas de control 

• Documentar efIciencia de su Plan • Concentrar su papel en aspectos de 
HACep Inoculdad 

• Evalua.r objenvamente: su control • Mejorar sus relaCIones y conjugar 
esfuerzos con la industna 

TABLA 10 

Fu..::nrchnpllw\\'\-v lnppJZ0rg ar:'MEl\;UP¡\fjiNFTEOFOS/HACCP/cap.6 htm 

Dc la venficación se obnenen una doble utilidad para el productor que tienen con este mStrumento 
la confirmación sobre: la prodUCCión inocua, y para la inspeCCIón ofrCIal de autoridades al 
pcrmmrlcs reorícntar sus pDJitkas de control y buscar una lnayor cficICI1CIJ en el cumpllffilento dc 
su compromiso de vdrtr por la inocuidad de los alimentos para consumo de la población. 

Hoy se reconoce que: un eficaz método de para conduelr la vcri[¡cación es del tipO auJlcona, sll11ilar 
al emple¡H.1o en SIstemas de asegurnn1H:nro de cc11icbd como el ISO 9000 Y en COncreto, J i<t audltana 
de conformidad (el CUmpll!lllento del trabajO (hario con respecto a lo establecido en d plan 
HACCP) que cs quizás la más adecu.ld,l en el caso dd HACer, puesto que se cnfoc<t a la Inspección 
detallada de bs operaciones pM<l estimar su concordancia con lo establecido en d P!.lIl HAcer y 
cn los registros que los soportal; 



U na audItona de calidad es UI1a valoraCIón planeada, documentada e independiente para 
detcnmnar sIlos requenmIelltos para la segundad alimentaría están sIendo conseguIdos 

Lo::, PropÓSItos de las AudItonas son 

• Valorar conformidad (cumple con los procedImIentos de monitoreo) 
• Valorar efectIvidad (cumple con requerímientos normativos, o de clientes) 
• Proveer de retroalimentación para tm mejoramiento contlnuo 

La audItoría de calIdad debe 
• Estar estructurada 
• Estar documentada 
• Ser llevada a cabo por mdIviduos capacitados 
• Proveer de una valoraCIón independiente del programa Integral del HACep 
• Evalu¡lf la conforrrudad y efectividad del programa HACCP 
• Valorar la efectividad de la dlrectíva 
• Identúicar oportunidades de mejora contmua 

Las actividades pata la verificación del HACCP contemplan 
• Revisión del Plan HACCP 

auchtoria de escritorlO, documentación 
RevIsión de los Registros dd HACep 

auditoría de documentacIón. espeCIficacIOnes, aCCIones correctivas 
AnálIsls de producto termmado 

audnona de producto, se toma una muestra que es analizada en otro labora tono 
para corroborar el grado de eumplulllenco Con la especlfIcacI6n 

Observación Visual de la qecucIón del programa HACCr 
audnona al sistcma (m - situ, programa de Buenas Prácncas de: Manufactura, 
Pol¡tica dc mocuIdad, la. aplicación dd Plan HACep obsc:rvacIón a los 
trabapdorc:s realIzando medIciones, registrando resultados, cntrevistarlos sobre 
sus responsabilidades) sIendo esta la actiVidad clave para la verificación del 
HACCr 

Oportunidades para llevar a cabo la venficaeIón 
• Cuando nuevos COIlOClmIentos sobre inoctvdad del allmcnto llevan a modificacIOnes dd 

Plan 
CU.'l.ndo el alrmento resulte Imphcado en un brote de enrermedad 

• Cuando se n..-glscrcn lllodificaClOl1eS en el proceso dd producto 
CU',\lldo el cronogralll.l de aUdlton,l Indique que es tiempo ele realizarlas 

• CUJ.l1do ocurren cambios en el proceso, en los métodos ele dIstribUCión o en el uso esperado 
cid producw 

44 



Tipos de auchroflél5 

• ALldltond de piSO de: producción 
• Llc:vada a cabo por un supervisor de: planta, persona entrenada o un audItor mterno, según 

lo mdtcado en el [)[Oce:dlmlcnto de auditoria interna 
• Aurutonas del programa HACCP: 
• ~lnterna y Externa por una rercera parte: Uevada a cabo pord eqUIpo HACCP de la planta 

o el grupo aurutor, para verificar la confornúdad del sistema 
• Audttona de valídación dd HACep 
• ~Excerna por una tercera parte, Llevada a cabo por un equIpo del corporativo, una 

orgalllzacIón externa como AIB (Amencan Institute of Baking), QBA (Quality Bakers of 
América), IMNC (Insmuto MexiCano de Normahzaclón y Certificación AC), los clientes 
mismos, para venficar la efectivIdad del Sistema 



CAPITULO V ELABORACIÓN DEL PLAN MAESTRO HACCP PARA 
LA ELABORACIÓN DE HARINA DE TRIGO. 

5.1 Perfil del Producto· Harina de Trigo 

El enfoque del Sistema HACep propuesto en la mdustria harmera es su aplicacIón para gestionar la 
seguridad de los productos, el alcance se micia desde la recepCi6n de materia prima hasta su 
distribuCión en las instalacIones del cheflte Desde el principio del estudiO se mcluyen los pelIgros 
físicos, químicos y mlC:robiológicos. Aunque dd proceso se obtienen productos con drfcrentes 
característICas, el producto fmal es harlOa y subproducto (este estudlO es úmcamente para la 
harma, por ser producto para consumo humano), como los procesos de estudIO son comunes para 
una sene de productos estos se mcluyen en el nusmo enfoque, sm embargo se conSIderan los 
pehgros debidos a pequeñas diferencias que existan en la :onnulacIón 

En los peligros microbiológICos se mcluye a patógenos vegetatIvos como Salmone1la y E Coli, 
toxinas como las aflatoxinas1 y vomiroxinas; así como mesó filos aerobios, coliformes, hongos y 
levaduras Los pehgros químicos que pueden estar relacionados con las matenas pnmas, por 
ejemplo en el T ngo plaguicidas, fertilizantes, resIduos de metales pesados plomo y cadmio, o en el 
proceso adItivos y vÍtanunas 
Así mismo se consÍderan los peligros físicos coma rebabas de metal, plásticos, madera, vldnos, etc 
que pudieran estar presentes en la materia prima o en el proceso de prodUCCión. 

5.2 Descripción del Producto: Harina de trigo 

La harma de trlgo es un producto obtenido de la molIenda dd grano de trigo maduro, sano y seco 
dd genero Tntlcum, l. de las C:S[XCleS T vulgare, T. Compacrum y T Dl..lrl..lm o mezclas de estas, 
contIcne vitanunas, y aditivos; dadas sus c:aracterísncas hSÍ<::oquímlcas' corno almidón de 70 a 75 %, 
menos dd 15Só de agua, entre 8 }' 12 % de proreillas, materia grasa entre 12 Y 14, carbohldratos 
74,25 g/lOOg, ahmcnto de baja aCidez, Desarrollo de microorganismo a temperaturas entre 15 y 40"C 
(mesó filos). mIcroorganismos aeroblOS Se considera un producto que no cs potencialmente 
pelIgroso, Sin embargo se recomIenda almacenar en lug<1rcs vcntil"ldos y secos, no almacenar el 
producto más de 30 dlas. 

Dddo que el produew puede ser envasado a granel (produ:::to que debe pesarse, medmie o contarse 
en presencía del consulTUc1or por no encontrarsc preenvasado al momento ele su venta) o en 
presemaclón de: 44 Kg en empaque de pohproptleno, es nc:cesano tener un Inancjo adeCUado en la 
produccíón y consumo por parte del clic::nte, de manera que las condiCIOnes ele .tlmaeenamicmo 
sean secas y vellribdas para eVitar 1.1 proliferací6n de plagas y/o microorganrsmos p.ltogenos 

5.3 Identificación del uso al que se destina el Producto: Harina. 

1 .1 harma de ti Igo com,~ producto tcrnun.ldo esta h5ta p,¡ra se! consL!l11!do CD!11a !11Jtert.¡ prIm.¡ por 
partl' de cl!Vt:!~.lS empn.:.,>as j1,ll'a 1.1 c),lhm,IClón (,le llI1.l gr.lI1 gam,l de prndlll'ln,,>, (pan¡rIC'IClón, 
botan.!s, CSpC.<>.mlCS, cntrc otras) Por 10 que no cs consUllHdo dIrCC(,¡nKIltC pm 1.1 pohLlClOn y '>U 
(()!11crual12..lC 1011 no est.\ (meIll.ld,1 ;1 un p,l'upn (k la pohlaellm en e'<'lxe1,1I 

r 1\l,'1.d'(lll1,l~ ~l·llllll.I.IJJ¡h Ivpd!Jcl¡J(1~ por ¡l<lJl!~j), A~pt.'r¡!,IJ1U~ 1I,l\'tj~, A~prfl!;JII(I~ p,lI,I~HI<.lI~, .hp~lgIIJU~ 1l!11111U~ qUl 

ti' \lell <,ILl'l'" In.\I"" y~' !lll'<.:Ilg< 110~ en ,mlln dl'~, I1lLllIld,l d 110ml1!<. 
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5.4 Etapas del Proceso para la Elaboración de Harina de Trigo / Verificación InrSitu 
DIAGRAMA 4 

Recepción de materia 
prima 

Almacenamiento y 
conservación (tngo) 

Acondicionamiento 
(ad¡c¡ón de una cantidad de agua 
altngo 
durante el nempo calculado de tal 
forma 
que adquiera la humedad 
especificada para el proceso) 

r-----::--'-~ ;---4.~..I' H-l 
Molienda 

Proceso de tnturaC!ÓI1 del grano 
de tngo, 
reduciéndolo a panículas de 
dIversos tama/lOS sej}(/rablcs 
entre sí por medios mccámcos, 

Almacenamiento y 
conservación (harina) 

Prodtlcro terminado 

Distribución y entrega 
l'n las 'instaladonl's 

dd ckntc 

II-L 
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') 1 :\n.lll"l<' de Peligros Asociados ,1 L. }'1atería Pruna o Ingrediente utí[¡zado y para cada Etapa del Proceso en la Elaboración de Harma de Tngo 

__ :I.~ '11:-3.10. 'L'rlfle,ldo l.llh elapJ. de prOCeso y que todos los pJ.so;. prevIOs al HAccr se hayJ.n eumphdo, el EqUipo HACer realI2,J,1J. ~Igulent..: nap,l de e;.ludlll, c1.\n,¡JI~I~ de p~hglo~ ¡,Ste":5 
'111" dr lu~ [mntos ch\'<.: dl cualqlHcr eStudiO HACCP El eqUipo HACCP "e debe asegufJr que se conslderJ.n e ¡dentifícan todos lospej¡glo~ [Joslbles 

,:,""¡L h lIU]I=JUOIl d" lIU\l.l~ dc ld"J~ sc ddx:n IdentlflCar los peligros}' sus lausas en las maten,IS pnmas o mgnxhcntes utilizado,,}' en c.lda etapa dd ploce"o, eqo se n:,1I12,] Ul Ull.] SeS!(¡ll 
,- ->('~;,'\\' d, lIu'.I.b J~ IdL.l~. dOnde lo~ miembros de! equipo deben deCir cllalquH:r peligro que pJ.se por ~U~ c,lbezJs (llUVia de IdeJs) El ,Hlahs¡~ de pehgro.;, p.lr,¡ 1.1 [,lbnCI(ltlll do: lunn.l ~l' 1l111C~tr,¡ 

.,;[" .t'.],] 

\ "'.\1 ISJ~ \)1 rrllGROS ASOCIADOS A LA MATERIA PRIMAD INGREDIENTE UTILIZADO Y PARA CADA ETAPA DEL PROCESO EN LA ELABORACION DE IIARINA DE 
TRIGO 

1 t I ~" 

A:,,:uI 

I{, l.q"-IO 

, .\fm.l:en 
, (t llJ,u) 

\!.Htrlél PrUlJ:l Q 

Ftap:t de Proceso 

~d;'~11tcna Prima 

Imlento y ConservaCión 

PelIgro fíSICO Peligro Quinllco 

rl.J~tlcos bolsJs, botdlas P!aguICldJS 
.\kt,lleS, moneJa~, tuercas Fenl!Jz¡Jl1tes 
:-"l.ldcrJ Plomo 
\ ldno CadmiO 
P¡¡:dr.15 Bromatas 
(' .\fton 

Metales pesado~ 

P]aStlCOS Cebo p,lra roedor 
.\1tuJcs monedas, tucrca~ Plagu!tlclas 
:'\!,ldera 
\'ldfl(1 
Cüncreto 
rlcdrJ.s 

Concreto Plaguicldas 

------Pellgro M¡erob¡';lóglCo ,--

TOXlll~~ JIl1tox¡¡las}' \'onlltoXlna~ 
Hongo~ 
Lel'il{!w,¡S 
CohtOflnc~ tot,lle" 
S,l!JnonclLl 
E coh 
Me~o f¡Jo~ ,¡eroblO" 
Otr,]" '".tnedadcs de gl;:tIlllS 
M¡erO,)rg,lll1smo~ pJtogenos VI~ Cohforllles tót~ll " SalmondlJ 
E col¡ 
Mesolllo" aerobIOS 
MiCIOOI'g,ull.;,n10~ p,ltogenoó. \'1.\ pelos ¡ll!1l1,1Il0~: d~ 
roedor 
S,llmondla por rlum,I~)' e~crcta~ de .)"es y ro~d,' re~ 
Levadur,¡:, 
Hongo:, 
PlJ.gas 
MesofIJ~)~ aetoblO~ 

Cohformes tot,lles ---
LeV,ldur,ls 
Hongo!> 
Plag.b 
Mesohlos J.croblOS 
~Illcstou(es 

---~ ~~-~-
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,\ ',.\11515 DE PELIGROS ASOCIADOS A LA 1\1ATERJAPRIMA O INGREDIENTE UTILlZADO y PARA CADA ETAPA DEL PROCf;SO l:N LA HABORACION DE HARINA DE 
TRIGO 

'" ,'!l(II~ 

\1"[1,1]( 

\ll!lll~ 
(h '[11'-' 

, Pr<~d\ld 

¡ IHr~¡.(,1 
It\,>ubc 

\LltCfl.l PrjnM 1) 

_~_I.~(l.l dt- Prl)(t"iO 

IOn_,llllcf)tO 

-------
.' 

1.I~Il~ZI;tO y COIl~crvJ.elOn 

,1 TermHl ... do 

y D!Slnbudon en las 
ontsdel cliente 

_. 

Peltgro F1S1CO 

flruo 
Concreta 

RehJbJ$ rnct,ll¡cas de los eqUipos 
TeLI (m.lng.I~) 
'1.ldera (cepllladores, ramícec;) 
Plás[Jco~( cepillo de tamICes) 

Concrt[Ü 

COncreto 
Fierro 
Plástico 
\1aclera 

Fierro 

Peligro QUíllllCO Pcllgro MicroblOlógll'(; 
---

Plaglllll(.las fUllug,lclon del molino. Rcsto-~-dc pl,¡g,¡,> 
.-----

cordón Santtano, fumigaCión dc silos SJlmondL¡ y E 1Oh. ror adICIón de JgUJ 
Exceso de dlOxldo de doro por MewfJlo~ acroblO~ 
adición de ~,lIlltJZJntcs Co(¡formc~ totalc~ 

Pbgulelr.bs fumIgación dd mohno, Rt~tos de rLg,¡~-
-

cordón sanlt,¡no, fLllmgaelón de ~¡)O~ Mc~ohlos Jtrol))o~ 
Adl[]vOS concenrraClone~ .tItas en el Hongos 
producto levadurJ~ 

CoJI[,)lmcs tor,¡Ic.., -- <-------
PlagUlCldas fuml.Q;aclón del malilla. Cohforml'~ tot,llc\ 
cordón ~"lnltano, fum¡gJclón de MIos Re~to~ de plagJ~ 

Mcwfllos atroblO~ 
Hongos 
lcvadura" ----

Mc¡oranrcs Rcsto~ de pLlg,l~ 
V!l.unltla" Cohformes tot,¡Ic.., 
Tinta de tOstalcra McsofJlos ,¡trobl\l~ 

Hongos 
Lev,¡duras ------

PlagUlClda~ fumigaCIón dd molmo, Coliformc~ tot,¡lc~ 

cordón Satlltano Restosde plaga" 
Exceso de productos de satlltlzacl6n Salmondb y E coh, p,ll contacto con pcr~on,l¡ 11 llect.ldo 

Mcsof¡Jos acrobjf)~ 
Hongo.'> 
LcvadurJs 

TABLA 11 (Continuación) 
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'i f, IdcntlflcaClon de PuntOS Cntícos de Control en la ElaboraClón de Harina de Tngo 

"d~n ~,tJhJ .. (cr h)~ rcc s con()(J~J1do todos J05 po~jbk) pdJgro,> aSOCJ;HJos aJ proceso (prmclpw )), parJ JyuuJr ,ll'!1contrJrJo~ PCCs, c:>:J.'tte un 11lHrulllClltOJ¡'POlllblcco/lOwloU11110 Jrbo) dr.' 
.1" 1':' ~,> plrJ ddUilllflJr punros cnucos LI tLspuesta. a caeLI pregunt,1 dd arbol de deCl!>lOncs, conduce al FqLupO HACCr por un detl:flntn,lda canuna en el ,\rhol h,\!>u cllnclulI \1 ~c twnc un !leC 
'- . ,', \ ~:.1¡J:I 1.\ de J1t Ihe Juan dc PUntos Cntlcos de Control Ix\rJ ti cbboraclón de h.lfJna de trigo se presenta en la Tabla 12 

mE", TIFICACIÓN DE PUNTOS CRíTICOS DE CONTROL EN LA ELABORACIÓN DE HARINA DE TRIGO 

.\bü·[!a Pnm 1 o ¡ Peligro RUTA 
-- "'p-CÓ 

(,'p.1 de Pro~oO 
P6--PI P2 Pl P4 P5 

""_O 

Iril'.() Pb~tlCo S, S, NO 
\letJles S, S, NO 
\ladera $, S, NO 
PIedras S, S, NO 
Vidrio Si S, NO 
Plag\11Clda~ Si No 

-- - --J'CCl 
! Fcrtl[JZ,llltcs -----
Plomo 
Bromatos S, No PCC2 
CadmIo 
To:-an,b ..lnatoxlna~y VOnlltoxln.\S 
Hongoó. 
Lcvaelur,ls S, No pCC 3 
Cohformcs rotales 
SJJmoncJlJ 
E col¡ 
;o., !eso filos JerOblOS 

,\gl~.l _~_.~_" ~l erales p~sJdos S, No . PCC4 

\llcroorganlsmos patógenos Vla Collformes 

¡'O<Oh Salmondla 
E coh S, No PCCS 
;o.,1eso f¡\o~ .\croblOs - - - ---

rABLA 12 
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IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACiÓN DE HARINA DE TRIGO 

\1.1 

I ¡,Ir 
;rwr;:!ma o 
I (k Pro(c~o I 

Pc]¡gro 

n~~q)(1IJ 

I'rlO1 , 

---a~,-- .\l,¡tu¡a 11 p ,¡sneo" 

\ \l<.'tJIc~ mom.:d.ls, etC 
iJMANl 

~d~ra 
11'11~[Jnl 

~l_CrLto-" Plcclr,u, 
¡\ ¡dno 
í e coo P'U,¡ roedor 
I PbgUlCH.bs 
,\1JcroorgJmsmos p:ltogcnos vla pelos 
; hur113nos y de roeoor 
li s~lmofldla por plurn.ts y eSCfetJS de aves r 
rü<:dores 
I rbg:t~ 
I LL\JJura~ 
I H\l!lg0~ 

I({.:namlcnro y I Concreto 
:'o,lllon de t[lgo 

- ,\Im 
Lon~c 

1)1.1 'Uludas 

~- ----
RUTA J co 

~ 

PI P2 Pl 1'4 PS 1'6 
S, ---- S, 

._.-- 7)---

S, S, 
Lo consíderamo~ como Punto Critico de Contr~C PCC 6 ddmln ,¡ que b pcrdld,¡ dc C()nl~ 

el 
il~~l:-~lli;I;()-

puede permltJr In presenCia de p,\rtlcuIJ~ met~hCJs e lIC L\U~C d,lllo al conslInudor 
S, S, 
S, S, 

~- -~~~ 

S, s, 
s, s, 

S ut¡)lzan únlcamc-¡l-tc tram as meeJmC<l~pJr,\ roeJol-<:~ M 1-1' 
-~ s, No 

s' No 

S, S, 

~ -
S, No 

~~ 

~ -

~~~-~ 

-------pe 

1'( 

--- '¡; 

o 
o 
() 

() 
o---~~ 

el 

es 

o--~-~ 

pe (:9---
TABLA 12 (C~;~tJl)u,\lJon) 
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,\1;¡t 

LL't' 

Arm; 
~,lll\':r. 

.,~ n. 'nao 
LOU 

ntoy 
e trigo 

" 

IILmo :\~-l~-n-d---

I 

""---~""" 

IDE1'\lInCACION DE PUNTOS cRiTiCaS DE CONTROL EN LA FLABORACIÓN DE HARINA DE TRIGO 

Peligro RUTA 
""" 'PCO ---

PI 1'2 1'3 1'4 1'5 1'6 
"--~-" 

Pbga 
H<.lngo~ S, N" 
Le\J.dur.l~ PCC 10 
\ksohlos ,lcroblOS 
e oliforme,,> totJlcs 
Fierro Si S, No 
IMAN2 Lo eonsider,lmos como Punto Critico de Control, PCC 11 debluo ,1 que ti perulda de control de e.':>te e(.jlUpo 

uede ¡XrmitJr la presencia de partlcu]as rnctálJCas (ue C,lI1Se d,u'lo al {.OllslllnJuor 

IMAN 3 Lo consideramos eomo Punto Critico de Control, PCC 12 ucbldo ,1 que b pc[dld,¡ de ü1ntro] de este c4L1lpo 
puede perrrum la prcsenclade partlculas mctállCJ~_9ue C,IU.':>C d.11~O ,¡J consulmdor _ _ 

IMAN4 Lo conslder,lmos Como Punto Critico de Control, PCC 13 ddmlo ,1 que 1,1 perdJdJ de LOl1trl1! de e&tc eqUIpo 
uede oermltlr la presencia de partículas metálicas que cause d,Hio.d consu/llldor 

IMAN5 Lo conSideramos COmO Punto Critico de Control, PCC 14 debido-a que la pcrdíd.1 ek controLJe este equIpo 
puede rsrmltir I~esencla de_parrlculas lIIet<1.licas Que cau~c c!,liio JI consunudor 

Concreto Si S, NO 
PJ,lgUlC(d~ló. S, No PCC 15 

Hongos 
Le\ac!uras 
PIJga~ S, No PCC16 
:-'kso (1los aerohiOs 

"" 

Exce~o de diOXido de cloro s, S, 
ConSiderar 
las eorrectas NO 
práetlcas de 
limpieza y 
saninzaClón 

" 
TABLA 12 (COntlJJll.lcJOn)~ 
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\1 

" 

· \l"llll~{ 

;\1 

.'te-'I.I Prima ° 
11'1 ¡k Prou:so 

, ., 

11:\ll'ndllllentO y 
Ctlll ,cn .lClon (harina) 

-' 

IDENTlflCAClÓN ])[: PUNTOS CRíTICOS DE CONTROL EN LA ELABORACIÓN DE HARINA DF TRIGO 

I Peligro RUTA 

1 '--P6--
1 PI P2 Pl P4- PS 
I \ktJk~ reb.lba~ de equipos S, S, 
¡ \!'llJru S, S, -'--
!'1.1~tI((\ ] eLI S, S, 
C\l]¡ftlmle~ tot;!cs 

, 

:>'k,,, rdll~ an()lml~ 
]h·.,ro., J~ pJ.lg.l;' 
H{)ngos S, No 
LC\~dur.l~ 

PI,l 7Ulclda~ S, No 
AdJtl\'oS " No , 
ConcretO S, No 

Pb"ulClclJs S, No 
Esporas 
Restos de plagJS 
\ksohlo$ aerobiOs S, No 
Cohfomlcs totales 
Hongos 
Ln.lduras 

... _----

"--peo 

------
f---, NO 

NO --NO 

PCCl7 

PCC 18 .. 
PCC19 

peC20 

,---
peC2] 

PCC 22 

-
TABLA 12 (COlltlllllaclón) 
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--------- ID[NTlflCAClON DE PUNTOS CRlnCOS DE CONTROL EN LA Ft ABORAClON DE HARINA-¡)¡:;"YiUGO ------- ---------
------------ --

" " 
,¡[fn,1 f'rUllJ o 

Ip.1 dc PrOll!,\l 

I'roau, 

; [ntrq~ 
l t, In.,! 

<) f~'rmm;¡J/) 

l y DlstnbuClón en 
.1.bClOlll;' drl tljt;ntc 

--_.---

-

I Pd!gro 

t 

I 
¡Concreto 

Fierro 
IMAN6 

PL¡stlco -
\lader.l 
\IcJorantcs 
\'ltaminJ" 
TlntJ de co~tJ.krJ 

Restos de plagas 
1; lesoftlos ;llroblOS 
Hongos 
Le\'Jdura~ 
Cohformc~ tot~lc$ 
Fierro 

PlagUlcldas rumígación dd mohno, lordón 
s;¡nltano 
ExcesO de productos de sarutlZaClOn 
Restos de plagas 
S;dmond).l r E CO)l, por contac[Q con 
personal mfcct;¡do 
\ h:sohlos ,wroblOs 
Hongos 
Lc~adur~s 
Collforrncs tota1c~ 

RUTA -reo 

Pl P2 Pl P4 P5 ~ P6 

¡ ! \ ~~.1 ~~ ±===- '=_=~f~{-~~---
Lo cOnsiderJmos como Punto Cntlco de Control, PCC 25 debido a que 1.1 pCrdldJ de cúntwl de este CqlUpO 

I pucd¡;: permItIr b presencia de partlcuJas metJhc:,\~ que C.\U~C d,ll'tO al con!>um¡c\or 
S, S, NO 
S, s, ______ -"'-0 .. __ . ____ ._ 
SI No -I-----~ 

I'CC26 

s, No No 
Cúnslckralldo 

unta grado 
,1!tmClltlClO 

S, No PCC 27 

S, Na 
Con~ldcranJo 
,\ la pcqucf¡,¡ PCC28 
l1ldu~tn,\-

panadenas 
locales -

S, No PCC29 -----' 

$, No PCC 30 

TABLA 12 (ContlnU.tllün) 
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5.7 PLANHACCP 
La documentaCIón espeCIal del plan HACep conSiste en: 

Etapas del proceso 
ReglS tros sobre: 
PCC-s del proceso 

Limites Críticos 
VIgilancia (momtoreo) de pecs 
Desviaciones y acciones correchvas 
Venficaclón 
ModificacIOnes al Plan HACep 

Todos en la planta deben conocer el contemdo del Plan HACep e identificar los 
PCC's" de esta forma el Plan HACep es de fácil manejo y en el se concentran los 
aspectos más relevantes del Sistema, se muestra el Plan HACep para ja fabncaclón 
de hanna de trIgo en la tabla 13. 



\:.,l~fU Pnn 
¡ L'p.lud 
pr_{"-l~~ 

I f)~ú 

.\gu.\ 

'"' 

-

1 I'ee 

i 
¡rCC¡ 

, 
, 

i 
i 
freo 
i 
i , 
I 
L-

I I pce 3 

I , , , 

I 
I PCC4 

--

1 Peligro 
I 
I , 
PJ:tgUJCJ(J,I~ 

Fertl¡IZJnte~ 

Plomo 
BrOllMWS 
CJdDlIO 

Toxl!las 
aflaro: .. m;¡ó- )' 

\01TIJtoxlnas 
eO!I[OrmeS 
ror;:¡lrs 
SJlmol1clIa 
E col! 
},jcso fIlos 
aerobIOs 

HOllgos 
Levaduras 
:..tct.¡Jes 
{XsJdo~ 

----------
--~N H A e cp·----- -------~-- ---- - - ---~-~--, 

Medidas Preventivas límite Crltico Monitorco -AccIón Cor;ec-tIV.1 Rc!opo!l'>J.b-!c 

--
Qué se reahza1 Frecuencia 

Control de prol'eedores Pas;¡r la ~udlwna a Auditon,1 Según 1.1 RC.tlIZ.¡C mezda,> de mgo p.\f.l DIrector d". 
ReJhz.1r 1.1 JdqUlslCJón rro\'en!ore~ Revl~ar el certlflcndo ev.lluaClon tll.,lnlllWf 1.1 c.onü:ntr.lC\OI1 de Cül11pr.l~ 

del [[¡go de .Icuerdo J NOl\!-Q28-F!TO- flwsnmt,IIJO de origen y de pl.\gU1ClU.\S o fcrtJ[¡zante!> DlreCtor de 
J" n:qUI»ltos de lo, 1995 realizar ,tn.III~I~ de l.lboratono proveedores control de 
i'\O:V!-oo6-FITO-j995 Eo e.ld.! CIlld.1d 
:-";0Iv¡-028- ['ITO-1995 r('cepclon Dlr~ct<)r de 

de tr.!,!to )roducclón 
Control de rro~eedores Pa~ar J¡¡ audltorla a, Audltorla Según Tí" ReJ¡lz.\r-mezd,\~ de tngo para Dln:.ctOI ele 
Reahzar la adqUISICIón proveedores ReVisar el eertlflc.ldo el',\lu.lClón th~mll1Ull la concentraUOl1 de cOl1lpr,\~ 

del trigo de ,\Cuerdo a NOM-Q28-FlTO- flt05anlt,\11O d, origen >' de plomo, brom,ltos o c.\Jnuo DlIo.:ctOI de 
Jo, reqUJsJto~ de J" 1995 reahzat .\11:t11~1~ de Llboratono proveedore~ control do.: 
NO:"1-0Q6·FI J 0-1995 En e.\d;¡ c.\hebd 
NOM-Q28-FIlO·¡95 recepCIón Dm:ctor de 

det~o )fOQUlCJOll --

Control de prol'ecdmcs Pasar la audlwria a Audltona Segun Id Re.lhz.u mo.:zc!as de trigo p.\lc\ Dm:cror de 
Rc;¡]¡zar la ,1dqtllSICIÓn proveedores ReVIsar el certlflcado evalu.lClón dlsllunulr t\ eoncentraClon dc compras 
de! ttlgo de acuerdo a NQM-028-FITO- fltOSallltano de origen y de mlcroorgalll~mo5 p.ltogello~1 DIrector de 

1" requIsItos de 1" 1995 realizar anállsl<, de laboratOrio proveedores rechazar tllgo! no mezcl.u con cOntrol de 
NOM-006-F1TO-1995 En cada otro trIgo Llhc!Jd 
NOM-Q28-FlrO-195 fCCCp ClOl1 Director de 

de trlgo produccwl1 

Control d~ prol'eedores p,l~ar la audlroria a AudltOrla ScgL111 l.-t Call1burde pro\'~edOl PCI'>ol1,\1 
---- -J~-

efICJZ prov¡o¡odores ReVIsar el mfarme CV.\!ll.l['h'm ¡dcntJfleJ.r como U" lúntwl Je 
Informe d, problemas NO/l.HI7-SSAI- Reahzar anáhsls de de Reó,tnngldo ulJ(jJd/ 
detcct~do~ por p,ute del 1994 !aboratono/ proveedores "umlnIHro~ 

SWllllUstr"dor En cad,\ 15 

~l<~~ -- -
TABLA 13 
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" 

.\\' 

, R~· 
,\] 

PLAN HAcer 
1.1[L[;.1- Prlln.ll '1 PCC I Peligro Medld,ls Preventivas límite CrItico Monltorco Acción Correctl~a- Responsable 
Ipl dd prOlcSO i 

! J Cuése rcaliz¡'~'¡ ___ HF",~e'''~''~'~'''''~'*~7=T====---k,cc=c 
11.1 ----'-1 rces ",ceoo,",,"" Comol de pm,ecdo,,, r"" lo ,ud'"m, Aud"o", S'guo ], C,,,,b,,, d, pco""d" Pmm",]",i, 

mos efICaz proveedores Rc\%ar el Informe y la evalu<!uón IdentIfICar como U"o CQJ)twi de 
pJtógenos vla Informe de problemas NOM-117-SSA1- tendenCia de lo~ trimestres de Restringido Darle ~eguHnJello CJ!Jd,ld/ 
Cohforrncs detect;1do~ por parte del 1994 antenores provccdolCS SUllllnl~tros 
[Qt.lks suminjstrador Ningún problema Realizar anáh~ls de 
SJlmOlldla informado laboratorio En cada 15 
E coh Comprobar el M~tcnl.l de dlas 
:-. leso filos contacto de emergencIa 
acrob!QS 

_L'JlClOIl de PCC 6 lMAN 1 ReVisar dlnlO el eqUIpo Establecer cuanto ReVIsar el eqmpo, lUllP!Jrlo, Dmno luentlfICar el lote como Uo.o Per~onal de 
lerl.l Pmna con el fin de establecer tiempo tarda en ajustarlo y/o d,lr!e según ;,e reHnngldo y d,Hle mantenllllle 

calem.lano de limpieza, .<;,¡turarse el equipo mantenUlllentO necesano seguImiento dur,lllte d nto/ control 
ajuste y/o DependH~ndo de la para eVitar l proce;,o de calidad 
mantemlluento I producción saturauón 

PCC 7 PlagUICll!aS Realizar la funugaClon NOM-006-FITO- AnáliSIS de [aborMono para Cada Identificar como U~·o Per;,onal de 
de acuerdo a los 1995 conocer cuales san los rccepc/{'m Restnr.gJdo Re.lJ¡z<!r Illczclc¡;, recepción 
procedlm.¡ento y a la NOM-028-FiTO- reSiduos que se generan en el de trigo y de trigo para disminUir la de trlgo 
fIcha técnICa del 195 trlgo fumigaCión concentración plagUlc¡(lIs Personal de 
proveedor del área control dc 

cahdad 
PCC 8 m o patógenos ImplantaCión de las Presencia dc Auditorla a la BPM, Programa Cada mcs y No mezclar el trigo Pcrsonal de 

vía pelos Buenas Prácticas de SaUmonella y E. Coh de control de Plagas en bast a los conranunado, utilizado corno recepción 
humanos y de Manu(acmra (BP~'f) NEGATIVA result.¡Jos Uso restringido y J,nlc oe tllgo 
rOt:dor implantación de! No pasar los l1nures nuclOblOlóg segull1uenro, para Per.'.Onal d.: 
S,llmonella, programa de comrol de estableCidos de ICOS del postenormentc mcreLl1cnt,lr 1.\ control de 
E Coh por plagas (M I.P) acuemo a resultados trigo dOSIS d{'dlóxldo de dliro caILdad 
plumas y Mantener el arca estadlstlcos Pcrsonal de 
excretas de cerrada para eVItar la obtenidos en planta sumuustros 
a\'es y lluvia, el polvo}' e\'ítar 
roedores las condIciones pdra la 
Plagas propagación de m o 
Levaduras patógenos 
Hon>'os ____ _ ___ ____ _ 

TABLA 13 (Connnu,\clón) 
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\':'1-[ ~r!.t Pn nn/ i~-'I)CC

Lt 'pllkl procc~o i 
Peligro MedIdas Preventivas 

PLAN HACCP 
límIte CrítICo - MOllltoreo Acción Correctiva RC$p0nSabk 

'ué se realiza? FrecJJt>n('Ín .\Im·"~·".<m"mo ¡!'LL Y 
'i'" 'lI1'>,,["\':luon dt· I 

.. I PlagUltl¡];¡S \ Rea!¡zar T.iTurn¡gJClótl¡ i'fO\lI-006-FITO- Analtsls de Iabor~tono pJra 
conocer cuaJe... .'lOtl los 
residuos que se generan en el 
tngo 

CadJ 
fumIgación 
del arca o 
SIlo 

Identificar como Uso \ Person,ü Je 
I dc aCUerdo ,[ los 1995 

frlgo ! 
[

prOCedimIento y a 1.1 NO\I-028·FlTO-
1 flch,l tecmc,! del 195 
l proveedor 

Re~tnngldo Re,lhz,ll mezclas 
de trigo p/dhnUtlUJr la 
COtllCI;tlaCIÓn pLlgllllld .. s 

recepClOn 
de trlgol 
de control 
de e,llt,bd 

Audl[Ona ~I Progr .unJ --dcl CKiJ mc~ y No ---mezclar el trlgo Per~on,d ele 
control de Plagas y ~l de I en b.l$e a lo~ COllt<lllllll~do, lltlhz.lr!,) como recepClOll I 

Pbga IlmplJtltaoon del Presencia de 
Hongo~ I programa de control de SalmoneUJ y ECo/¡ 

¡ pcc 10 

LC\aduras rlaga~ progrJlna de NEGATIVA m~llte[1\llliellto re~lllt.ldo~ U~o K;,trmgldo y d<lrle de trigo 
\lesofilú> mantenlrnientO a Silos No pasar los ¡mutes De los ;,t1os ImcrobJOlog ;,egullnlcntO, p~r~ lm .. rctnent;lr I de control 
aerobIos par,1 C\'ít;u la entr,lda de establecidos de Í(os del 1,[ dOSh de dlOxldo de cloro de c.tbd.I(J/ 
C{lhrorme~ llUVia. el polvo y e\'ltar acuerdo a resultado~ trigo de 
totales las condiCIOnes para 1.1 e~tadjstlcos sumllllstros 

prop,lgación de obtenidos en planta 
mIcroorganismos 
p,ltógenos 

\c"mllllonamlcnlO I pcc JI IMAN 2 Re\'l~ar dlano el equipo 

I 
con el fm de est,lblecer 
calenclmo de limpieza, 
aju~te y/o 

¡ mantenimiento _ I . LsacUfdclOn ¡ 

E",bl"" . ,,,",,; [R;:;¡¡;' el 'q"Po. hmpiodo.¡ D""o .. j Id"uf"" el lme como· U" Pcr~onal de 
tiempo tarda en aJu~tarlo ylo darle según ~e restringIdo y darle mantel1lnuc 
Saturarse el equipo mantenlnllentO Ilccesano segumuento dur Jmc el "co 

para eVitar 1 proce~o d, 
roducclOn 

I 
{'ce 12 IMAN 3 Re\lsar diana el eqUipo ¡::".~hlo~o" ~,,~,.,.':) \ PO'''"~" .. 1 ,."''''~~ J,m ... '~rl" n, 

con el fm de establecer 
I t.llendano de limpieza, 

I ~- ~ 
: mantcnlITucnto '"CU'''<'-ll''' I 

~o.oo,,·.· .0····T"·.o ... O. 0,0.,,,, .... , ..•.. 0'1'.'''0 r"m,r.m el 1m, como U,o Per~onal de 
tiempo tarda en aJu~tarlo y/o darle según se re~trJt1gldo y darle mantenllllle 
saturarse el equipo mJntenlrn!entO necesano ,<,cgunnlento dur,tnte el oto 

pMa evltJr 1 proccso / de 
roducul'ln 

¡ pec 13 IMAN 4 RcvIsJr dJano el equipo ¡::"."!...I~~~" " .. ~~'n D""'""T .. 1 flm"~n I,~,~, ,rln n, 
i con el fm de establecer 
, lJlcnd,!flo de hmpleza, 

;;~;~~~~·tJtd:Y ... ~~ (;;~~~:;io~' ~"~y/;' "".l·d~;I~ (;~~~) se 
rr1cIHlflC.U el lote como U&O Pcrson.ll J¡; 
rc;,tnngldo y d,ulc lllJntclllrnle 

saturarse el equipo mmtemmlcnto ncte~Jno Sl'~Ulmlcntll dur ,)llle el líto 
I ,IJu~te ylo 
j IllJntcnuntcnto :;~IUIJC10Il \ 

T 

p.lt,¡ cvlt.u 1 rrocc~,' I dc 
roducclon 

• ABLA 13 (Contlllu;.;;m:; 
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\Llten 

1: 'pIde 

. ,\ .,mf;~I< 

PLAN HAccr 
-P-rll;13.' PCC J PelIgro McdidasPrevcntlvaS UmlteCrítlco Monlloreo AcclonCorrect!V'.l ~-- -R-;:-s¡;O;SabT~ 
prott:so 

lié se realiza? Frc(;w.:ncí~ 

n.lllllCnw ~ PCC 14 IMAN 5 Revls,jf dlano el equipo establecer cuanto Revjsar el eqUIpo, limpIarlo, Dlano o ldcntlbc,¡r el lote como Uso Per,>oIl,¡1 de 
~ eon d fm de establecer tlCmpo tarda cn JJu~tJrlo y/o darle ~eg(¡n sea restringIdo r ddrk nUl1temmle 
I calendarIO de hmplczJ, saturar~e el equipo rnantcmmícmo IleccsallO segullmento dur,mtc el nto 

[
' ,¡Juste y/o para evit,lr proceso Ide 
I mdntenUnIentO la prodUCCión 

i ~~ón _ -k-:-----.--
¡PCC15 Pl.JgUJ[l(bs Rr;¡hzJf la fumlg;:KJÓn NOM-006·fITO- An;¡]¡sls de ]abOliltOIJO parJ Cada lelentlJ¡CilJ como Uso J't'I~OJJ,lJ de 
¡ de Jcuerdo a lo;, 1995 conocer cuales son los fumigaCión Restrmgldo Rohzar mezclJ.s producclon 
i procedimiento y a la NOl\1-028-FITO- reSiduos que se generan en el del área de trigo para dlslrunUlr la I de control 

1
, flCh.1 téctllca del 195 mgo conrenrraca'm pJ;¡guld{];¡s ele c.llJ{];¡d 

)rovcedor 

1

, PCC 16 Hongos imp!¡mtaclón del PresenCia de Auditarla al Programa de CaJa mes y No mezclar el trigo Pel;,on;;¡l de 
Lc~'aduras programa de control de Salmonella. y E Col! control de Plagas y al dc en basC a los concamma(Jo, unhzarlo como prodUCCión 
Plagas i\1cso plagas(MIP) NEGATIVAentrigo manten111uemo resultados Uso rcstrmg\do y darle I de control 

I f!.los .leroblOS progtama de No pasar los ¡mutes De los Silos, \,cn[¡CaClón de mlcroblOlóg seguinuento de c.lhd.ld 
I mantenimiento a sllos establecidos de rcgl~tros de adICIón de dIÓXido ICOS del I de 
I par,¡ evitar la entrada de acuerdo a resultados de clorO t[lgo ~Umll1l~tro~ 
i llUVia, el polvo y eVItar estadlStlCO$ ¡ las condICIOnes p;lfa la obtenidos en planta Realizar 
1 propagación de prueba de 
: mlcroorgamsmo;, PresenCia de contenido 
; p,ltDgenos SalmoncHa y E Col! de dióxido 
I .Hunemar el contentdo NEGATIVA en de cloro I de dlóxldo de cloro al agua diano 

I·¡gua _____ ~ __ ~ '--- _~_~_~_ _ __ _ 
TABLA 13 (Collttnuauon) 
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~llrcr 

: I L'p.ld 

, .\ f;J}i~:n~ 

1 PrlnLt! I PCC 
.j proceso . 

-~--J 
., rPCC17 

r 

, 
i 
" 

pec lB 

~~~ 

PCC 19 
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I 
Peligro 

Co)¡[ormcs 
totaJe.'. 
:-"kso fIlo.'. 
aerobios 
Resw5 de 
plagas 
Hongos 
Le\aduras 

PlagulclJas 

,\dltl\OS 

P L A N H A e e P 
Medidas Preventivas Lhuitc Crítico MOllltoreo 

Qué se rcaliza? Frecuencia 
ImplanraCll)O dd PresenCIa de AudW;l[¡a 01 Progl,llÍla de Cn.Ü rnC& )' 

programa de camrol de Salmonella y E. Coli control de PI.Igas y ,11 de en base ,1 los 
plagas (:"'1 LP) NEGATIVA mantenimiento ie¡,ult,ldo~ 

programa de No pasar los limites Molinero rnlcroblOlóg 
mantemrl'UCrlCO establecidos d, ICOS del 
molinero, el'lt,lr ].¡s acuerdo a resultados trigo 
condicIOnes p.lr,1 la estad1stlcos 
propagacIón de obtenidos en planta 
/lllcroorg;¡nJ..,mos 
patógenos 
Rea!.Jzar Ll funugJcjon No pasar los ¡mures Anf¡]¡sjs dc labotatollo pafa De ... pue,~ de 
de acucrdo , lo> estableCidos de conocer cualcs w, lo, cJ.da 
procedJmlento J' a J:¡ acuerdo 11 resultados residuos que se gcncr,ln en [unuga:cJón 
ficha técnIca dd estadlstícos harma del área 
proveedor obtenidos en planta 
Verificar el NlIlguna presencia Venflcación dd DIana 
IlJnCJOn~mJellrO eflc;¡z de sobre funClOmlluellto efJOZ de lo" Cadalllcs 
de lo, doslhcildores, dOSIficaCión de dos¡flcildores. 
mantenimiento adItiVOS en harma Analtsls de aditIVOS '" 1, 
programado harma 

Acción Correctiva Responsable 

-
utl(¡zarlo COmo U" Pcr~on<.\J de 
re.'.trtngldo y darle producClonJ 
.'.egulInlento Re,lliz.<r IllC=cl.l,> de control 
de h,mna par,1 dlSllllnLllr el de c,lhdadl 
porcentaje de de 
nllcroorgalHsmo~ ratoglnll~ Sl-lITImlStrOS 

Identificar como Uw Pcrsonal dc 
Rc~tnngldo RealIzar mezclas prodUCCión 
de hatlna pJ.ra dlsnunUlr la I dc control 
concentraCión plagUlelllJ~ de calidad 

Identlflcar como Uso Personal de 
Rc~t[mgrdo Realizar mc:d<lS produccron 
de harma para dl~l\llnLJlr lJ. I control de 
concentr,lción de ,1dltI\'t1~ c,l!ü.lad 
RcchaZ,lf el lote 

-
TABLA 13 (Comlnuaclon) 
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t~r!.l Prlma/ pee 
! del rron~o : 

: 

( n~mrcnto I PCC10 
l'~'n',lcíon I , 
Il.l) , 

i PCC2! 

PCC 22 

i 
Producto ¡ PCC 23 
([minado 

i , 

, 
Pchgm 

Concrdo 

1 Plog"''''I." 

I 
Jh~w\ d, 
ptlg.t~ 

\lesofrlo~ 
aeroblOs 
Colrforme~ 
totilk~ 

Hongos 
le\'~durJ~ 

Concreto 

P l A N H A C C P 
l\1cdidas Prcvent1vas L!m\[c Crítico Monitorco 

Qué se rcalíza? 
Realizar mantenfllUcnto NlIlgurl.l rrt:~enc(¡\ Rcal!z,lr el n¡,mtenimlcnto en 
programado a lo~ ~Ilos de concreto en In la fcch;¡ progr;¡m,¡cla 

h;¡nna 

Re;¡lrzar LI fumlg:lClón 1'\0 pasar los Irmues AnJlrslS de laboratono pJra 
de acuerdo " 

lo, establecidos de conOCer cu,lles '00 lo, 
procedimiento ,. 

" la acuerdo a resultado~ residuos que se gener,)n en 
fIcha téClllca del cstadlstico" hmna 
E!.0veedor obtenidos e'!...E.!anta 
Implantación dd Presencia de Aud¡toria ,1 Programa de 
programa de colltrol de SJUmoncU¡¡ y [ Col! control de Pl.tga" y al de 
plagas (M 1 P) NEGATIVA mantenuTUcnto molinero 
programa d, No pasar los hmltes 
mantenImiento establecldo~ de 
ll101mero. eVItar 1" acuerdo a resultados 
londkiones par,1 la estadist¡cos 
propagaCión de obrcflldos en plant,\ 
ffi¡croorg¡¡lllsmos 
r~t~nos en lo~ '>llos 
ReaLzar mantenllnJcnto Ninguna presencJa Realizar el mantcnulUcnto en 
programado a los Silos de concreto en la la fecha progranl<1da 

harma 

---. 
ALción Corrcct!v,1 Responsable 

I~rccuenc¡.\ 

CKiJ mes IdentlficJr como Uso Per~onal de 
Re~tnngldo ~I ~e clett:cLt 111.11 prod 
c~tado en los <¡llo" AV1~,\r ,11 Imantto 
diente 

Despué~ de kkntlfKar como lI\O Pcr~onal de 
c,lda Rt:~tnngJdo Rcchaz,1[ el lote producCión 
fumlg~clóll de producclOn de hannu I de contlol 
del álea de cahdacJl 

"Im,u:en 
CJd,1 me, y lItllr2Jrlo como lho PeN.m.ü d~ 

en b..l"e a Il1o. reo.fungldo, realIzar rne:::clas produecJOn 
reSultadob de harma pJra dl~mlnulr el J de control 
lnlcrobJOlóg contcflldo de nucroorg,\Illsmos de cahdad 
leos de IXl.tógenos y d,lrJe J de ¡¡JmaCeJ] 
harma segullluento 

Cad,\ me~ klcllnflcar como U,o Pc[~on.\l d¿ 
RCMnngldo SI "e dcteerJ 1ll,¡J piOduccJOtI 
e~tJdo en los Silos Im,lntenUl1l 

enro/ 
,)jm,ICtJ1 

TABI A 13 (Contrnuauón) 
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PCC24 

PCC25 

rCC26 

PCC27 

I 
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I 

PdJgro 

FIerro 

IMAN6 

:-'lCjor,llltes 
\'lrammas 

Restos 
plagas 
\\esoftlos 
aeroblOs 
Hongos 
Le\'Jdur;¡s 
Cohfonnes 
rorales 

P L A N H A e e p 
" 

McdJdas Prcven[]v:ls limire Critlco Monlrorc(l Acclón Corn:<:tJl'<l RC'''I'0Il~<lbk 

ué se realizal Frecuencia 
Ucv;J:t ac;:¡bo el NlIlgun;:¡ prcscllcJa AudnonJ ,,1 Programa ,¡) e ad,¡ 8 d¡J~ UtJhz:lrlo como U,.,O Pawnal 
programa do de fleno mantenimIento dc los equipos o ~egLln la rcstrlng¡do y d,lIle produlllllll 
mantenimIento , lo" e Imanc~ s,¡tUr,IClón ~egullllJentol rechJz.lr el late Person,¡1 de 
equipos de pmce~o y en de lo, control Je 
especia! a los amenores Imanes cahdad 
l:VIANES Pelso!1JI de 

,1lm,lCtn 
ReVIsar dwno el equipo Establecer cuanto ReVIsar el eqUipo, limpiado, DJarlO o cad Identificar el lote como Uso PersonJI de 
con el fin de Establecer tiempo tard,\ en ajustarlo y/o ¿,¡rle hor.¡ segú rcstlmgldo y d,ulc m~ntCl1lnuc 

cllendario de hrnplcza, saturarse el equipo manteillmlcntO ~e,l necc~an !'eguunlento clur.lnte d nto 
ajuste y/o par,¡ eVitar I procew / del 
mantennniento ~aturJClon plOdLlcclOn 

lalm,lctn 
VenÍlcar el Nmguna presencia VenflcaclÓn del Dlano Identificar eomo Uw Per$on,11 de 
funCIOnamiento eficaz de sobre funCIOnamiento eflcJz de los CJd,\ mt!, Restnngldo Realizar mezclas ptodtlCClón 
Jo lo, dosúleadores, dosiflcaclón de clasificadores de hanna para dl~nllnUlr b I control de 
mantemmíento meJoran tes y AnáliSIS d, vItaminas y concentr.:tclón de adItivo:> cahcl"d/alm I 

I pro.Q;ramado vitammas en h,lrlna adltlvos en la harma Rechazar el lote aeen 
de ImplantaCión d, las PresencIa de AudItarla a la \3PM, Programa Clda. mes y No mezclar h,lrina Person,1l de 

Buenas Pr,íctlcas de Sailmonella y E Col! de contra! de Plagas en base a lo~ eontamin,\ela, utlhzarlo como proelucClÓI) I 

Manufactura (I3PlvI) NEGATIVA resultados Uso restrlngtdo, re<lhzar I de control 
Dmplantaclón dd No pasar los lHl11tes rnlcroblOlóg mezclas de harin,1 par.l de ca!J(bd 
programa de control de establecídos de ICOS de dlsnllnulf el contcmdo de (de all11acen I 
plagas (M 1 P) acuerdo a resultados harma ITllcroOlganls1llo~ p,ltógeno!' )' 
Mantener d área estadlstlcos darle segUimiento 
cerrada para n'lrar la obrerudos cn planta , 
lluvia, el polvo}' e\'ltar ! 

las condiciones para la 
pmpagaclón Je 
microOrganismos 

\ pato5!,enos , 

TABLA)3 (Conrllluaclón) 
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CAPITULO 6 RESULTADOS DE LA APLICACiÓN DEL SISTEMA HACCP 

Una vez que se han establecIdo los puntos crítlcos para cada pellgro presente en cada etapa dd 
proceso, el eqUipo HACep marcará los PCCs en el diagrama de fluJo del proceso y comenzará a 
elaborar el anáhsis de los resultados del proceso 

Se debe venficar, para cada PCC , que en condicIOnes normales, el proceso se puede mantener, de 
manera permanente, denrro de los límItes defInIdos. 

En el caso de los resIduos de plaguicidas, fertilizantes, plomo, bromaros, cadrruo, toXinas y 
aflaroxmas se empezó a trabajar en la búsqueda de un proveedor de análisis aprobado para generar 
resultados de pLanta del trigo y así conocer los rangos de variaclón de estos con respecto a el 
certifIcado ütosanitano; debido a que no se cuenta actualmente con normatividad para el caso del 
trigo 

Los resultados microblOlógitos que se tienen del año 1999 al 2001 de tngo de recepción, de proceso 
y de harma san los que se presentan en la tabla 14, 15 Y 16 respectivamente. 

MATERIA PRIMA TRIGO DE RECEPCiÓN. 
RESULTADOS MICROBIOLQGICOS 1999-2001 

FECHN RESIDUOS CTATOT. GPO. HON~ LEVADURAS SALMO- E. VOMI AFLA 
TRIGO DE METALES MESOFILOS. COL! GOS NELLA COL! TOXI TaXI 

RECEPCIÓN PESADOSI AEROBIOS FORME NAS NAS 
/PI.AGICIDAS 

Menor de 10 
30lc 1999 3,000 60 130 _(\>1 N N 
23 Die 1999 12,000 U.OOO 340 3,200 N N 

23 Ole 1999 21,000 2,900 240 40 N N 
Menor de 10 

OS Abnl2000 4,700 80 10 _(9L N N 
Mcnordc 10 

7 May 2000 840.000 46,000 40 (9) N N 
Menor de lO Menor Menordc 

7 :vt}y 2000 NegatiVo (N) 6,400,000 81,000 20 (9) N N do 5 05 
No .'\lo 

dccccc:I dtcccwdo 
01lunlo 2000 N 270,000 5,100 90 10 N N do 

Menorue 10 No 
12 OCt 2000 N 100.000 37,000 80 (9) N N 5 dctcct:tdo 

Menor No 
7 DIe 2000 N 170,00..0_ ~S'10 SO 500 N N de 0.5 ckrccrado 

! No No 

\ 

MCl10ruc 10 dCll'ct,\ dCtL'(udo 
~.} __ [~e~, 2(1('1[ N 3.[{~('1 ~ ),7l~() __ Su _(9) N N d" - -

TABlA 14 
IUCI1[C' [,IIUII\) L"I.\dl'l\lt) )\1011110 \,\\1 Jt)I~<::, d.\tlh lit l.¡ll()r.Ul'r\<ll'Xll'fI1n 



MATERIA PRIMA: TRrGO DE PROCESO 
RESULTADOS MICROBIOLOGICOS 1999-200l 

FECHN CTATOT. GpO HONGOS LEVADURAS SALMONEUA E. 
TRIGO DE MESOFIl.OS COU COLI 

RECEPCIÓN AEROBIOS. FORME 

3 Ole 1999 65,000 14,000 270 590 Negativo Negativo 

23 Die 1999 32,000 6.400 20 9 Negativo Negativo 

23 Die 1999 10,700 3,000 9 9 Negativo NegatiVO 

08 Abn12000 640 2.000 20 9 Negativo Negativo 

7 May 2000 • n.ooo 260 10 JO Neganvo NegatiVo 
7 May 2000 8.900 75 50 10 NegatiVO Negativo 

01 Junio 2000 n.ooo lO 10 9 Negativo Negativo 

12 Oct 2000 6.900 20 lO 20 NegatiVo Negativo 

7 Die 2000 7,700 700 9 lO Negativo NegatIvo 

03 Feb 2001 1.500 JO lO lO Negativo Negativo 

TABLA 15 
Fuente' Estudio estadístico MoLI1O San Jorge, datos de laboratono cx:cl"no 

Las graneas 1 a 8 muestran la tendeneta de ]a ha. tot. de rnesofilos aerobios, grupo cohforme, 
hongos y lc:vaduras tanto para tngo de recepción como para trigo de proceso; se observa que en el 
trIgo de proceso (trigo acondicionado con agua sanitizada con dIÓXIdo dc cloro) se dlsmmuye el 
numero de Unidades Formadoras de Colonia por gramo. DebIdo a que no existe preseocía de 
Salmooclla y E Coli la matcno. pnma, los resultados 00 se: gra[¡caron. 

TRIGO DE RECEPCiÓN 
RESULTADOS MICROBIQLOGICOS 1999-2001 
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TRIGO DE PROCESO 
RESULTADOS MICROS/OLOGICOS 1~9-2001 
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La rusrnínución en la UFC/g en el trigo de proceso se debe también a los procesos estándares 
operativos de sanitización , ya que se cuenta con un programa para la limpieza y sanitización de los 
equipos y áreas de proceso. 
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RESULTADOS MICROEIOLÓGICOS DE HARINA DE TRIGO 1999-2001 
FECHA CTA. TOT. GPO HONGOS LEVADURAS SALMONELLA E. COL! 

MESOF COLIFORME 
AEROBIOS 

23-Dlcde1999' 4,700 30 70 160 NegatIvo Negativo 
07-Ene de2000 1,500 260 120 9 Negatlvo N~gatlvo 
07-Ene de2000 4,400 200 125 9 Negativo Neo-ativo 
22-Ene de2000 560 80 280 20 Negativo NegatIvo 
07-Feb de2000 !,lOO 40 100 9 Negativo Negativo 
07-Feb de2000 2,500 160 200 9 Negativo Negarivo 
22-Feb de2000 555 75 lO 9 Neo-atívo I'\egativo 
22-Feb de2000 645 10 9 9 Necrativo l':eo-atlYO 
07-Mar de2000 1,000 ISO 70 9 Necrarivo l\'~gatlvo 
07 ocr del2000 970 ISO 90 20 Negativo Negativo 
22 oct del 2000 1,100 130 110 9 Negativo Negativo 
07 nov del 2000 2,000 9 60 9 Negativo Negativo 
20 nov del 2000 450 lO 60 9 Negativo N~gativo 
04 dic del 2000 2,200 130 60 9 Negativo Negativo 
18 ene del 2000 730 100 55 9 Negativo Negativo 
03 feb del 2001 9,400 100 50 10 Negativo Neo-ativo 

TABLA 16 
Fucnt~ EstudiO estadistko Molmo San Jorge, datos de laboratono externo 

Los límites criticos microbiológicos, residuos de metales pesados, aflatoxína, vornltoxinas para la 
harma se describen en la NORMA Oficial Mexicana NOM,147~SSAl,1996, Bienes y servicios. 
Ccrca.lcs y sus productos. Harinas de ccreales, sémolas o semolmas. Alnncnros a base de cereales, de 
semillas cornesnblcs, harinas, semolas o scmolmas o sus mezclas. Productos de: pambcaClón. 
DiSposIcIones y cspecificaciones samtanas y nutrimentalcs. Se presentan a contmuaClón las 
CSpcciflCaClOt1eS para resultados mícroblOl6glcOS: 

PARAMETRO 
Cta totar de lUcsófiIos aerobios: 
Cta Hongos 
Cra Levaduras 
Gpo. Colifonnes 
Salmonella 
E.Coli 

LIMITE MAXIMO PERMISIBLE 
50,000 UFC!g 

.. '-

200.00 UFC!g 
200.00 UFC!g 
15000 UFC!g 

Negativo 
NCgatIvO 

;. \ 

UNIDAD 
UFC/g 
UFC/g 
UFC/g 
UFC/g 

NMP125g 
NMP/25g 
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Los resultados mictobiológicos de la harina se mantienen dentro de las especifIcaciones de la norma 
según se observa en las grafIcas 9 a 12. 
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1 Mesofllos aerobios cuando se pretende contar el numero mJXll1.10 de bacterIas y cuando la Incubación se ha reaJ..¡zado 
cntre los 20 y 37 'C se deSigna como cucnta de bacterias rncsof¡hcas aerobms, el grupo es muy heterogéneo y solo 
comparten entre si la capacidad de formar colonias \1sililes en tales conrncJoncs, y esta prueba se emplea con los 
Siguientes objetivos 

a) como indicador de bacterias patógcn:),s; ya que se puede asumIr que una carga bactenana excesiva 
constituye.: un nesgo potenCial para la salud 

b) Inrucador de valor comercml de un alimento. ya que cienos microorganismos pueden afcct,¡t el 
alimento y por tanto su valor 

e) lndJcador de ca\¡dad sanltana 
d) P;;¡n c:v,1luard efeCto de mleroorgamsmos en un ;l,!lmcnw para:>u Vldll de anaqueL 

Grupo col.!formc. d ttrnuno general de colúormes abarea E Col.! y especies de otros géneros de Ja. C\ml!Ja 
cnrclobacrcnaceas, y estos pueden o no creccr en matena fecal por lo quc Ja. presencia de cstOS no imphca un contacto 
dm.:cto con heees fecales, no obstante en un ahmento llldustriahzado los coh[orrncs llldlCan tratamIento inadecU:tdo o una 
conrammaClón posterIOr al trata¡!llento, muy probablemente a partc de malllpuJa.dotes o lllstrurncmos sucios, máquinas o 
superficIes Contarnm,1das a su vez porconC.1cto con pcrson<1s, agua, aire y sudo, 

Hongos y lev,ldur,IS' son de :lmph,1 dIseminaCIón en Lt naturaleza, son abund,\ntcs en d sudo, de maner;l, que por 
COntacto con l;¡ tlC'rra o 11 tr,¡vés dd polvo lkg,¡n (,¡cllmente a Jos a]¡memos, por lo t,mW Jo.., productos agr!c()!.t:> suelen 
cnconrrarBC naturalmente C'ont,lIl1ln,ldos, y durante el proces.lllllenu1 y ccmsefv.\CI(m de 1,,$ alimento,>, la eXI'''~lelón .tl 
p'llvo 0.\ la t¡;.;rra se lr.lduce en una .lbuncbntc Contamlllacl(¡n 
L:t ImportanCIJ do..: c!ct<:ctar Sl) prl'scnc);¡ ¡;f)lJ.~)stc en qllC ,',on lI1d!(\Ic!orcs de rr,¡Cn<:.I~ hlg-rellle.J.s dekcltl(1~a:>, pm lo que 
deó-arloll.Ul cn los aIlrncnto~ e.\mb)O~ I!ldc~cablc~ cn .1~pCCto, olor, color, c(1l1~iqcnu;1 El equl po. 1Il0b¡ll.mo y Jún nlUro'> y 
[l'chos dondC' se .llmacenan y procesan a]¡lllcnt(lS, llcp;,ul a sufm consceueIlCl,l~ de un cle~.\l follo tCIM:': Se $,Ibe que 1m.l 
p;r.lll \'and.ld de h(1nr,(1~ prod1teen potell!c~ tnXIIl.IS 
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Como puede observarse en los resulrados amenores correspondIentes a los mkroorgarusmos 
patógenos presentes en la matena pnma (tIgO), y produ:.to termm,ldo Ll tendencia es a disll1il1lllr 
estas cuentas, esto se debe a que se ha mom toreado la dOSIS de samtlzanteS al agua que entra para 
el proceso y este par,í.metro se esta controlando, aSÍ mismo conocIendo como llega el tngo en cuanto 
a cargas mICroblanas se aumenta o mantlenen la dOSIS de santttzantes 

En el caso de los Imanes se Implemento un prográma para venficar dianamente el buen 
funnonanuento de estos equipos, encontrándose fallas ocasionales en los equipos, sin embargo se 
ha puesto mayor atención al imán numero 6 que es el último de la etapa de proceso. :problemas por 
este peligro no se han presentando, los problemas que se han presentado son por el transporte a las 
mstalaclOnes del clIente, por cuestlOnes de mala ejec:lción de los programas de limpieza y 
sanltlzación, estOS problemas se han tratado con capaCltación al personal de transpones e 
lmplementando además de la aprobación del director de transportes la aprobación del personal de 
control de calIdad 

La cuItura de la compañía es abierta, es decir eXlste la inquletud de que es necesatlO cambiar la 
maneta de trabajar, el HACep es aCE":ptado y se realIzan Las actividades productivas a manera de 
tener la higiene bajo control 

Los resultados obtemdos de la aplicación del SIstema HACCP se reflejan en la colabotaClón de todo 
el personal que ya capacitado en esta área desempeñan sus labores con responsabilIdad para 
ofrecer un producto inocuo al consunudor, convencldos de que el producto que elaboran hoy podría 
ser consurnído mañana por su família. 
Así mismo las quejas del clJeme por razoneS de segundad en el producto han dIsmmuido, pues se 
cuenta con la eVIdencla documentada de que d producto q'..le se elaboro es seguro. 

Sc elaboraron y se tienen procedimIentos documentados para la programación de la capacitaclón, 
Buenas PráCtlcas de Manufactura y de cada uno de: los Prerrequlsltos establecidos Se revisa y 
actualiza el SIstema HACCP cuando el proceso productIVO sufre alguna variación y cstOs cambios 
son aprobados por todo el eqlupo HACep. 



CONCLusrONES 

• En MéxICO es necesana la aplicación de programas gubernamentales y mayor partiCIpaCiÓn 
de la mdustrIa alimentaría para norffiar el SIstema HACep De esta manera se podrá 
incrementar el porcentaje de exportaciones de nuestro país, establecer parámetros de 
mocllIdad alunentaria y propiciar en consecuencia la mejora en la salud publica, 
dIsminución de las ETA's, disminución del ausentismo laboral y escolar, así como aumentar 
la entrada de dívlsas a México. 

• La ventaja de gestionar la seguridad en los ahmentos a través del SIstema HACep consIste 
en dísminUlr los costos de desechar producto ínseguro, medIante la prevenCión desde el 
mício del proceso productivo. 

• Los s!'Stenus de Control de Caltdad y el HACep están diseñados para tener la máXIma 
confIanza en que el nivel espeCIficado como aceptable de seguridad! calidad se alcanza, la 
inversión económica tanto para mejorar los procesos productivos corno de capacitación al 
personal, se ve remunerada en la implantación del sistema HACCP al obtener la seguridad 
y confianza del cliente, pero sobre todo el liderazgo dentro de la industria harinera 

• La irnportancIa de los programas prerrequisitos COflSlste en documentar y llevar acabo 
tareas espeCificas y claves en el proceso productivo para disminUir el numero de PCC en el 
rrusmo 

• La estructura SIstemática para la implemcntaclón del HACCP diríge los recursos a las áreas 
crítKas y de este modo reduce el riesgo de producir y vender productos pc:lígrosos. 

• El Sistcma HACCr en la Industria Hanncra proporCIona una metodología. lógica y 
estnleturadIl que garantiza que los productos son seguros par~l el consumidor, 
iDlcialmcnte, esto eS debido a una mayor conClcnCla sobre los pehgros en general y la 
paTtlCIpaeión de personas de todos las áreas de: 1<1. prodUCCIón, CVIdencwndo despuc$ que 
muchos de los mecanismos que controlan la segundad también controlan la calIdad del 
prodtlcw 

• Personalmente: el desarrollar el pn.;se:ntc trabajo mc pcrmitló poner C\1 practica los 
conocimientos adquiridos durante la carrera; investIgar, pla.ntear, crear y poner a fundonar 
el proyecto, obteDlendo resultados de benefiCiO productivo y económico para una emprcsa, 
logrando con ello otra gran satisfaCCIón profesionaL 
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