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INTRODUCCiÓN 

El alto nivel de competitividad que existe actualmente para todas las empresas 

relacionadas con la producción de cualqUIer producto, está orillando a un gran número de ellas a 

preocuparse porque la calídad de sus productos se lleve de una manera constante y repetitiva 

hasta los clientes, esto se está logrando gracias a la Inversión en equipo y maquinana en algunos 

casos y a la aplIcación de Sistemas de Calidad en caSI todos. 

Los Controles de Calidad que se usaban antes y que se siguen utlllzando en algunas 

empresas, generalmente se basan en la inspeCCión final del producto y no han sido lo 

sufiCientemente eficaces para garantizar la segundad física, química y microbiológica de los 

mismos, este trpo de control, sólo Identifica el defecto cuando lo hay, pero no controla las causas 

que lo generan lo que trae como consecuencia un aumento considerable en las mermas (4) 

los Sistemas de Calidad controlan de manera más fácil y eficaz todo el proceso de 

elaboración de! producto desde la matena prima hasta que el producto es utilizado o consumido 

EXisten diversos sistemas para obtener productos con calid.ad, los que eXisten en forma 

más común son El ¡SO (Organlzac¡ón Internacional de Estándares), el TQM (Control Total de la 

Calidad) y el HACCP (AnálisIs de Riesgos y Puntos Críücos de Control) entre otros, por lo tanto 

son actualmente las alternativas más factibles para implantarse en alguna Industria que desee 

ofrecer productos de una calidad de una manera más sencilla (7) 

Si ulla empresa piensa en exportar a Europa, el Sistema de Calidad que puede segUir es 

el ISO 9000 con todas sus ramificaciones porque es el Sistema de calidad adoptado oficialmente 

por la Unión Europea desde 1992, pero SI una empresa piensa exportar a los países vecinos del 

norte el Sistema ae Calidad HACCP es la opción mas adecuada, porque es el Sistema de Calídad 

adoptado por ~!gunas agencias regu!atonas en Estados Unidos, parte de Canadá y en MéXICO se 

encuentra en una etapa de Implementación por la Secretaría de Salud, además. SI después se 

decidiera ampliar el mercado a E::uropa, con un incrementó en la documentación y trabajo adiCional 

puede obtener la Certificación ISO 9000. (4,9) 



Estos sistemas son aplicables para cualquier tipo de Industria, y obviamente la 

Alimentana no puede ser excluida. 

En la 'lndustria Alímentaria es de suma Importancia el implantar un Ststema de Calidad. 

ya que debemos estar conSientes que se están produciendo alimentos para consumo humano y 

un error en cualquier parte del proceso podría traer fatales consecuencias, sin tomar en cuenta las 

pérdidas económicas que conlleva un desequillbno en la operación de manufactura 

Muchas empresas actualmente están aplicando un Sistema de Calidad y es ahí donde se 

abre una puerta para el Ingeniero en Alimentos ya que ahora para la aplicación del Sistema 

dentro del proceso se necesita de personal con cIertas bases en cuanto al manejO de personal, 

Sistemas Administrativos y de Cahdad para poder dar segUimiento al Sistema y vlgllar que este 

se lleve de la mejor manera 

También eXIsten empresas en las que aún no cuentan con algún Sistema de este tipO y es 

ahí donde se hace aÚfl más rnteresante el desarrollo para el Ingeniero en Alimentos, ya tiene que 

aplicar todos sus conOCimientos para sentar las bases del Sistema e Implantarlo en la Industria. 

La incorporación del Ingeniero en Alimentos en esta rama de la Industrra es de mucha 

utIlidad para su desarrollo profeSIonal, 'fa que al Involucrarse con un Sistema de Calidad 

Intrínsecamente se rnvolucral1 todas las áreas de la empresa y es la oportunidad de aplicar y 

acumular experiencia para aportar su mejor esfuerzo y así elevar la calidad y competltlVldad de la 

lndustna NaCional 

El presente trabajO propone la ImplantaCIón de un Sistema de Calidad (KACCP) en una 

planta elabOradora de Pastas para Sopa en la que no únicamente se asegure la calidad 

microbiológica del producto si no también la fíSica y química, con la cual además de tener un 

control total sobre el proceso de prodUCCión, ofrezca un producto de la mejor calidad, para que 

éste sea competitiVO y permita tener permanencia en el mercado. 

El propóSIto de este trabaio es deSCribir la implantaCión de! Sistema de Calidad (HACCP) 

durante el Desempeño ProfeSional realizado durante dos años y medio ininterrumpidos como 

Jefe de Aseguramiento de Calidad en una Industria de Pastas para Sopa. 

2 



Las labores desempeñadas en esta empresa, iniciaron como Jefe de Producción de la 

Planta de Pastas y posteriormente como Jefe de Aseguramiento de Calidad incluyendo en esta 

plaza los departamentos de Recepción, Molienda, Producción de Cereales y Pastas. 

Se pretende demostrar, como el profesional en la Ingeniería en Alimentos, puede 

incursionar en los Procesos Productivos y Administrattvos a través del conocimiento, manejo y 

experiencia para implantar algún Sistema de Calidad, compartlendQ las experiencias adquiridas en 

el aspecto profesional y humano, que si bien no son una guía, ya que cada empresa tiene métodos 

de trabajo diferentes, si se espera que sirva como la reseña a lo que se puede enfrentar un 

Ingeniero en Alimentos en el desempeño de su actividad profesional en el Área Productiva 



RESUMEN 

La función primordIal de un Jefe de AseguramIento de Calidad es coordinar y supervisar a 

todas las áreas de la planta para que se de segUImiento al Sistema de Calidad aplicado y así 

lograr un Producto con una Calidad Competitiva al mejor costo y en el tiempo adecuado para su 

entrega_ 

En primer lugar se define la situación problemática a la que nos estamos enfrentando, los 

recursos con los que contamos y posteriormente se describe el Sistema de Calidad HACCP en el 

cual se basa este trabajo para la identificación de Puntos Críticos de Contro! y así pOder 

Implantar el Sistema en la planta, seguido a esto se desarrolla el Sistema de Calidad en el cual se 

da una definición de la pasta para sopa así como se presenta el proceso de elaboración de la 

pasta. las funciones y responsabilidades de cada persona que interviene en el proceso con 

relación al Sistema de Calidad que se Implantará, se Identifican los Puntos Críticos de Control se 

proponen procedimientos de registro para esos Puntos Críticos de Control, límites y tolerancias, se 

definen los formatos de evaluación para el monitoreo del proceso y se plantea el seguimiento una 

vez implantado el Sistema a este caso en particular 

Fmalmente se presentan las conclusiones tanto del trabajo corno de la experiencia que 

se adquirió en el desarrollo del Sistema HACCP en la Planta. 

La Jefatura de un departamento como el de Aseguramiento de Calidad implica un grado de 

responsab¡¡¡dad mayor al resto de los integrantes del equipo, ya que aparte de ser el líder en la 

Implantación del Sistema de Candad -sea en una área determinada o en toda \a p\anta-, no debe 

perder de vista los departamentos que no se incluyan en el Sistema como son la Segundad y 

Sanidad en todos los departamentos así como el controi de Materias Primas y Materiales de 

Empaque 

Es importante ia relación que guarda ei jefe de Aseguramiento de Caildad con ios Jefes de 

los demás departamentos ya que gran parte -de! éXIto de un Sistema se basa en la buena relaclón 

y compromiso que adqUieran todos los jefes ¡nvolucrados en el desarrollo de éste 



OBJETIVOS 

OBJETIVO GENERAL 

Implantar en una industria elaboradora de pastas para sopa el HACep para asegurar un 

producto confiable, así como el mejor aprovechamiento de los recursos existentes en el proceso 

OBJETIVOS PARTICULARES 

Establecer mediante la metodología del HACep un marco de referencia pafa la posterior 

aplicaCión de éste a una Industria elaboradora de pastas para sopa 

2 Aplicar la metodología del HACep a una industna elaboradora de pastas para sopa 

auxlliándose de la expenencla y conocimientos adquiridos en la práctica para la 

definición de los Puntos Críticos de Control 

3 Establecer mediante los documentos de registro elaborados en el HACep el seguimiento 

que se debe dar al Sistema una vez que se haya implantado en el proceso 



1.- MARCO REFERENCIAL 

Una vez implementado el Sistema de Buenas Prácticas de Manufactura en toda la planta, 

se requiere tener un control más estricto del proceso de manufactura, ya que el objetivo de la 

empresa es poder exportar hasta un 70% de la producción total. Esto implica ofrecer un producto 

de calidad y el mejor aprovechamiento de los recursos existentes Se necesita de un Sistema de 

Calidad que nos auxilie no sólo a nivel administrativo, si no también a nivel operativo, es por eso 

que se elige el Sistema HACCP como modelo para abarcarlos y mantener el mejoramiento 

continuo de la empresa 

Para el desarrollo de este trabajo se contó con una mdustria elaboradora de pastas para 

sopa recientemente puesta en marca lo cual será una ventaja para la aplicación del Sistema 

debido a que tanto el personal como la maqUinaria son de nuevo Ingreso y de nueva adquIsIción 

respectivamente, esto trae como consecuencia una muy buena disposición del personal para la 

Implantación de! Sistema y la tranquilidad de contar con equipo nuevo para el proceso 

La planta trabaja de lunes a sábado con tres turnos hgados, en cuanto al equipo e 

instalaciones con las que se cuenta son los siguientes· 

RECEPCiÓN (1) 

DoS Silos de almacenamiento de semollna con capacidad de 45 toneladas cada uno. 

Un silo de almacenamiento de recorte molido con capacidad de 18 toneladas 

Un silo de almacenamiento de recorte con capaCidad de 8 toneladas 

Un molino de cilindros con una capaCidad de 6 toneladas por hora para la mo¡¡enda del 

reproceso. 

(, 



PROCESO 

o Una línea de producción de pasta corta con capacidad de 3 toneladas por hora, con un 

tiempo de proceso de 3 horas que comprende de: (2) 

Un ahmentador 

Una revolvedora 

Una revolvedora de vacío 

Dos extrusores 

Una cortadora de dos cabezales 

Un presecador vlbratono con tres niveles 

Un presecador de tapetes con CinCO niveles 

Un secador de tapetes 

Un enfriador vibratorio 

o Una línea de producción de pasta larga con capacidad de 2 toneladas por hora COn un 

tiempo de proceso de 5 horas que comprende. (3) 

Un alimentador 

Una revolvedora 

Una 'evolvedora de vacío 

Dos extrusores 

Una cortadora tipO guillotina 

Un presecador de varillas con 3 niveles 

Un secador de van!1as con 5 niveles 

Un enfriador de vanllas 

ALMACENAMIENTO 

Se cuenta con: 

6 silos de almacenamiento de pasta a granel con una capacidad promedio de 1 5 

toneladas para pasta corta (2) 

1 silo de almacenamiento para pasta larga sin cortar con capacIdad de 2 toneladas.(3) 
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EMPAQUE 

En esta área se cuenta con: 

Tres máquinas envolsadoras para pasta corta con capacidad de 110 paquetes por 

minuto con verificador de peso en la banda de salida del paquete. 

Dos máquinas envolsadoras para pasta larga con capacidad de 90 paquetes por 

minuto con verificador de peso en la banda de salida del paquete. 

EMBALAJE 

La automatización de! proceso llega hasta este punto, ya que aquí el empaque de los 

paquetes es de forma manual; a la salida de cada máquina se cuenta con 4 personas que se 

encargan de armar y marcar el cartón, colocar los paquetes en los cOffiJgados e introducirlos a la 

encintadora, la cual lleva las cajas hasta una banda en donde al final de ésta Son estIbadas en 

tarimas. 

ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCiÓN 

El almacén cuenta con capacidad de 1000 toneladas para pasta ya empacada, 2 

montacargas para el movimiento interno de! producto y una rampa de carga y descarga para la 

reCiba de materiales y surtimiento de producto 

SERVICIOS AUXILIARES 

Se cuenta con: 

Un desmineralizador y potabilizador de agua para proceso. 

Un compresor de aire para la continua dosificación de semoJina a las líneas de 

producción 

Dos calderas generadoras de agua a 130"C con capacidad de 2QCC* (31 OKg/h vapor a 

100Q e) cada una para la alimentación del sistema calefacción . 

.. Se dice que una caldera tiene 1 CC cuando es capaz de producir 1565 kg/h de vapor saturado a 10Q"C 

utilizando agua de alimentaCión a la misma temperatura 
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Tres chillers para la producción de agua a 4°C utilizada en el enfriamiento de las 

chaquetas de los extrusores y para las áreas de estabilización del proceso. 

Se cuenta con una subestación eléctrica para la planta. 

INSTALACIONES SANITARIAS 

Se cuenta con: 

Dos sanitarios uno para hombres y otro para mujeres con 5 regaderas y 5 inodoros 

cada uno. 

100 casilleros. 

Cinco lavabos en los sanitanos 

Cuatro estaciones de lavado en el área de produCCión 
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2.- DESCRIPCION DEL SISTEMA HACCP 

2.1 Definición de HACCP (Análisis de Riesgos y Puntos Críticos) y Orígenes 

Este Sistema trata de erradicar problemas potencíales de tipo microbiológico, químico y 

físico, también guía a los empleados en asumir un rol actívo en la planeación e implantación de 

controles, les enseña a reconocer en que lugar del proceso se pueden encontrar los peligros y que 

acciones COrrectivas se pueden tomar (4) 

El HAcep es un Sistema de reconoCimiento Nacional e 1nternaclonal, y es apreciado 

como la forma más económica de controlar los problemas por intoxicación de alimentos y está 

recomendado por agencias internacionales como la F.A.O. y la Comisión del Codex Allmentanus 

(7) 

Haciendo una comparación entre los diferentes Sistemas de Calidad eXistentes se ha 

observado que los más factibles de aplicarse e:l el sector alimentario son el ISO 9002 Y el 

HACCP debido a que su atención se centra principalmente en el Control 'J no en la 

Recilflcaclón (7) 

El HACCP Involucra el control microbiológico preferentemente. sin embargo también 

¡ncluye controles fíSIcos y qu¡mlcos del producto, en el caso de las pastas para sopa el control 

microbiológico aunque es Importante no es tan relevante debido a su baja contenido de humedad 

yel proceso al que es sometido, Sin embargo las propiedades flsicoquím1cas del producto son de 

verdadera importancia, ya que su control es uno de los principales problemas con los que nos 

encontramos y en ellos recae un alto porcentaje de pérdidas económicas para la Industna, por lo 

que este trabajo aunque toma en cuenta el control m¡crobiológico, se aboca en mayor medida ai 

control fisicoquímico de la pasta 

El sistema HACCP nació cuando la compañía pmsbury CO. estaba desarrollando 

productos alimenticios para los astronautas, en Estados Unidos existía la necesidad de Que los 

alimentos que los astronautas comían durante los vuelos espaciales estuvieran libres de 

patógenos alimentiCIos, fueran bactena\es o virales. Con los métodos estándares de producción de 



ese tiempo, no se podía estar seguro de que no hubiera problemas, además se tenían que hacer 

demasIadas pruebas antes de asegurar que un lote de productos aflmenticios estuvrera libre 

microorgamsmos y fuera conflable.(5) 

En la búsqueda de un sistema más eficiente, los científicos empezaron a modificar su 

programa cero-defectos que NASA usaba para elaborar los productos alimenticios. El cual aunque 

su objetivo era la calidad al 100%, presentaba la desventaja de que su apllcación necesitaba una 

alta inversión y el cambiar de mentalidad tanto de la administración como de los trabajadores en 

sí, los cambios resultaron en tres grupos de ideas de controlar el proceso, controlar la materia 

pnma y controlar el ambiente de producción, en otras palabras se cambiO el enfoque de 

corrección a prevención y control que es la base del HACCP (5) 

El sistema HACCP fue presentado por primera vez de forma concisa en la Natlonal 

Conference on Food Protectlon de 1971 (APHA, 1972) El sistema ofrece un planteamiento 

racional para el control de los riesgos microbiológicos en los alimentos, eVita multiples debilidades 

Inherentes al enfoque de los inconvenientes que presenta la confianza en el análisIs 

mícrobrológlcos (6) 

El HACCP es una herramienta analítica que permite a la administración Introducjr y 

mantener un programa de seguridad continua a baJO costo. (10) 

Este sIstema proporciona una metodolog¡a que se enfoca hacia el modo de cómo deben 

evrtarse o redUCirse tos peligros asociados a la prodUCCión de alimentos. En éste sistema es 

necesano realizar una evaluación cUidadosa de todos los factores internos y externos que 

intervienen en el procesamiento de un alimento, desde la materia pnma Incluyendo elaboracIón, 

distribUCión 'f consumo (10) 

En todo proceso se determinan aquellas operaciones que deben mantenerse bajO estricto 

control para asegurar que el producto frnal cumpla con las espeCificaCiones microbiológicas y 

sensoriales que le han sido establecidas. Cada una de estas operaciones, que deben mantenerse 

bajo control se designan Puntos CrítICOS de Control para diferenCiarlas de las demás operaciones 

donde no se requiere un control estricto Utilizando el sistema HACCP se puede cambiar de forma 

de operaCión, en lugar de estar analizando todo lo que se produce, se incorporan al proceso de 
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manufactura técnicas preventivas; sin embargo siempre habrá la necesidad al final del proceso de 

examinar aunque sea en pequeña escala el producto terminado, como verificación del proceso. 

(10) 

El sistema HACCP como todas los sistemas trae consigo beneficios importantes a la 

industria tales como: 

Garantizar la calidad sanitana de los alimentos, poniendo énfasis en la prevención y 

no en e[ análisis e inspeCCión de [os productos finales, además de delegar la 

responsabilidad de la seguridad de los productos a las empresas que los elaboran. 

Permite adquirir un enfoque sistemático que cubre todos los aspectos de seguridad de 

un alimento, desde la matena prima hasta el uso de! producto finai. 

Su aplicación permite que una compañía en vez de tener un enfoque Que analiza todo, 

utilice un enfoque preventivo de Aseguramiento de Calidad. 

Proporciona una manera económica de controlar los peligros Que representan el riesgo 

de enfermedades por los alimentos 

Permite asignar eficazmente los recursos técnicos a los puntos críticos del proceso 

Ayuda a la disminución de pérdidas y desperdicIos. 

Complementa al sistema de AdministraCIón Total de calldad 

Las autondades internacionales como FAO, Codex Alimentario, FDA, etc aprueban el 

HACCP como una forma efectiva de controlar problemas de salud con los alimentos. 

Para tener éxito en la aplicación de este sistema es necesario planeario cuidadosamente y 

se aplicarlo contemplando todos los factores que afectan directamente a la segundad del producto 

y que tanto la dirección de la empresa como el persona! se comprometan 'i participen plenamente 

en el desarrollo del plan que ha úe seguIrse 

El HACCP es un poderoso Sistema que puede ser aplicado en un amplio rango de 

operaciones Simples o complejas del procesamiento de un aUmento. Se utiliza para verificar que 

haya Seguridad en todas las etapas del proceso. 
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Cuando un fabricante va a implantar el HACe?, debe investigar no solamente Sus propios 

métodos de producción o sus productos terminados, si no también buscar que se aplique el 

HACep a SUS materias primas, al almacenamiento y maneja del producto termInado 

El sistema HACCP puede ser aplicado tanto a productos nuevos como a productos ya 

existentes, es conveniente que cuando se aplique el HACep por primera vez, se aplique tanto a 

nuevos productos como a nuevos métodos de producción o nuevos procesos. 

2.2 El HACCP proporciona sIete principios los cuales están en el cuadro 1, que son la base 

en la cual puede apoyarse el procesador de alimentos, para aplIcar éste Sistema ae Control en ei 

proceso de un alimento 

Cada princIpio es una etapa dlligída haCia la obtención de Productos de Calidad.C6,1 O) 

Cuadro 1 Los siete principios del HACCP (10) 

LOS SIETE PRINCIPIOS DEL HACCP 

1. Identificar los Riesgos o Peligros. 

2 Determinar los Puntos críticos de Control. 

3. Establecer especificacIOnes para cada Punto Crítico de Control. 

4. Monitorear cada Punto Críttco de Control 

5. Establecer aCCIones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una 

deSVIación 

6. en el Punto Crítico de Control. 

7. Establecer procedimientos de registro 

8 Establecer procedimientos de verificación. 
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Principio No, 1.-1dentificar los riesgos o peligros (6,10) 

Un nesgo o peligro es la probabilidad de que se desarrolle cualquier propiedad biológica, 

química o f(s(ca inaceptable para la salud de! consumidor que Influya en la seguridad o alteración 

de un alimento 

En este principio se recomienda elaborar un diagrama de fluJo con todos los pasos del 

proceso, identificar y enumerar los peligros existentes y especificar las medidas de control. 

Los objetivos que se persiguen en este punto son los siguientes: 

a. Identificar materias pnmas que pudieran contener sustancias tóxicas, contaminación ya 

sea física o microbiológica, además de las condiciones Que permitan la multiplicación de 

microorganismos en la matena y en el producto termmado 

b Identificar en cada operación o etapa del proceso. las fuentes y puntos específicos de 

contaminaCión 

c. Determinar la posibllldad que tienen los m\croorgamsmos de sobrevivir o multiplicarse 

durante la recepción de la maten a príma, el proceso, la distribución y el almacenamiento 

prevIo al consumo del altmento 

d. Evaluar los negos y la gravedad de los peligros Identlflcados 

Para la Identificación de los nesgos pueden tomarse en cuenta los SigUientes factores' 

Sí e! producto contiene ingredientes que sirvan como vehículo de nesgo. 

Sí existe o no una operacIón de! proceso donde se dIsmInuya o ellmjne el nesgo 

Sí puede eXistir una contaminaCIón del producto antes de que sea envasado. 

A que segmento de la población será enviado el producto 

Sí puede existir un abuso en la utilización o manejo de! producto por el consumidor 



Principio No. 2.~ Determinar los Punto Críticos de Control con la ayuda de un ¡<árbol de 

decísíonesY6,10) 

Un punto crítico de control es cualquier operación en el proceso donde la pérdida del 

control puede resultar un riesgo para la salud. 

La información obtenida por el análisis de riesgos, mdicado en el Pnncipio No 1. debe ser 

utilizada en esta etapa para identificar cual o cuales operaciones del proceso son puntos críticos 

de control, determmándolos en cada riesgo identificado. 

Pueden ser localizados en cualqUier operación del proceso donde exista la necesidad de 

controlar un riego o peligro. 

En algunos procesos una sola operación considerada como punto crítico de control puede 

ser utilizada para el!mmar uno o más peligros microbiológicos, físicos o químicos. 

Son caracterlstlcos de cada proceso y no pueden aplicarse en otros procesos diferentes, ni 

siquiera al I11lsmo proceso cuando es aplicado en condiCiones diferentes. 

La Identificación de los puntos crítiCOS de control reqUiere de un CUidadoso análiSIS; los 

pellgros pueden Identificarse en muchas operaciones del proceso sin embargo, debe darse 

priOridad a aquellos en los que 51 no existe un control, la salud del consumidor puede verse 

afectada, teniendo esto en cuenta Su determinación se simplifica 

Pueden eXistir operaCiones en las cuajes el control es necesario, aunque no se trate de 

puntos criticos de control, dado el reducIdo nivel de nesgo o peligro de que se presente Estos 

puntos requieren ser controlados y vigilados menos vigorosamente 
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Si un peligro o riesgo se puede prevemr o controlar en vanas operaciones, debe decld¡rse 

cuál es la más importante, de la misma manera que si se encuentran varios riesgos que deben 

prevenirse o controlarse, es preCiso comenzar por los mas Importantes 

Los procedimientos de limpieza y sanitlzación han sido incluidos recientemente como 

puntos críticos de control en los programas HACep, éste es un buen ejemplo de la flexibilidad 

del método para adaptarse a las necesidades particulares de cada empresa. 

EXisten diversas metodologías para faCilitar la identificación de un Punto Crítico de 

Control, una de las mas comunes es la utlilzacfón de los árboles de deCISión 

Los árboles de deCISión son una herramienta del HACCP que faCilItan la Identificación de 

los puntos crítIcos de control de cada operación del proceso. Con estos árboles se facilita la 

aplicación del pnnclpio 2 

La Comisión InternaCional para Especificaciones Microbiológicas de Alimentos (ICMSF) 

recomendó, en 1988, que fuesen establecIdos 2 tipos de PUi1tos CrítIcos de Control 

PUNTO CRITICO DE CONTROL '\ (PCC1) donde se efectúa un control completo de un nesgo, y 

por lo tanto, se elimina el riesgo que existe en una etapa en partIcular, por ejemplo los procesos de 

pasteunzaclón y esterilizaCIón comerciaL 

PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2) donde se !leva a cabo un contra! ¡:::arc!a!, por lo que 

sólo es posible reducIr la magnitud del nesgo, por ejemplo el lavado de \a matena pnma 
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Príncipio No. 3.~ Establecer los criteríos de control y toleran cía, que deben de ser 

cumplidos en cada Punto Crítico de Control Identificado. (6,10) 

En este pnnclplo es necesano establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control Las 

especificaciones Que se establezcan pueden ser de temperatura, tiempo, dimensiones físicas, 

humedad, pH, acidez titulable, concentración de conservadores, además de características 

sensonales como la textura, aroma o apanencla visual, etc y pueden obtenerse de normas 

ofiCiales, literatura especializada, estudiOS y datos experimentales, así mismo deberán estar 

correctamente fundamentadas para eVitar la pérdida de control en las operaciones que afecten la 

segundad del producto 

Príncipio No. 4 Establecer un sístema de monitoreo que asegure el control de puntos 

críticos mediante observaciones o pruebas programadas. (6,10) 

El monltoreo es una secuencia planeada de obserVaCiones o mediciones para establecer SI 

un Punto Crítico de Control está baJO control, además de que al registrarse tendrá un uso a futuro 

en la venficaclón. 

El monitoreo cumple tres propósitos 

a) El monitoreo es esencial para asegurar que los riesgos son controlados y garantizar la segundad 

de un alimento en todas las operaciones del proceso SI cuando se efectúa el monlíoreo hay 

indlc¡os de una pOSible desviación por la pérdida de control, entonces puede tomarse la deciSión 

que conduzca a una operación que ponga nuevamente baJO control antes de que la desviaCión 

ocurra 

b) El monitoreo identifica cuando es evidente una desviación en un punto crítico de control 

Entonces debe ser tomada una acción correctiva. 

c) El mon!toreo provee documentación escrita que puede usarse en la etapa de verificaCión del 

HACCP 
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Es necesario establecer un plan de monltoreo para cada punto crítico de control. Estas 

acciones de monitoreo pueden realizarse una vez en cada turno de trabaJO, cada hora o inclusive 

de forma continua 

El monitoreo incluye la obServación, la medición y el registro de parámetros establecidos 

para el controL Los procedimientos seleccionados para monitorear deben pennitir tomar medidas 

correctivas rápidamente. 

Cuando no es posible rnonitorear un punto crítico de control de manera continua, es 

necesano que el intervalo de monitoreo sea lo suficientemente real para indicar que el nesgo o el 

peligro está baJO control Muchos de los procedimientos de monltoreo para los puntos críticos de 

control necesitan de ser fácll y rápida aplicación, ya que éstos deben reflejar las condic\on.es del 

proceso del alimento en la línea de prodUCCión, deberá ser eficaz y capaz de detectar cualquier 

desviación, además de brindar ésta información a tiempo para que puedan tomarse las medidas 

correctivas. 

Se recomienda que se uttllcen 5 tipOS de monttoreo, en orden de aplicac!ón 

- Observaciones visuales 

- AnálisIs sensoriales 

- AnáliSIS fíSICOS 

- Análisis químicos 

- Análisis microbiológicos 

El uso de pruebas microbiológicas para el monltoreo de PCC no es frecuente, debido al 

tiempo requendo para obtener resultados. en muchos casos el monitoreo puede ser 

complementado a través del uso de pruebas fíSIcas, qu¡mlcas y sensoriales, así como las 

observaciones visuales. Los critenos microbiológicos son sin embargo un punto muy importante 

en la verificación que se está trabajando. 

Los análisis flsicoquímicos son más aceptados debido a que se efectúan rápidamente y 

puede Indicar las condiciones de control en el proceso del alimento. 

Es muy importante establecer de antemano las acciones de monitoreo que se efectuarán 

en cada punto crítico de control, asignando qUién y como se llevará a cabo, y eXigir que todos los 
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registros y documentos asociados con el monitoreo sean responsabilidad de la persona que Jos 

realizó, De esto dependerán las medidas preventivas que pueden tomarse en un momento dado. 

Principio No. 5,- Establecer las acciones correctivas a seguir cuando el monitoreo indique 

que un punto crítico de control está saliéndose de control.{6,10) 

Las aCciones correctivas deben ser claramente definidas antes de llevarlas a cabo, y la 

responsabilidad de las acciones debe aSignarse a una sola persona 

Los planes establecidos para el mOrlltoreo, así como las acciones correctivas deben de ser 

útiles para 

a) Determmar el destino de un producto rechazado. 

b) Corregir la causa del rechazo para asegurar que un punto crítiCO de control está nuevamente 

dentro del control 

e) Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron cuando ocurrió una desviación 

del punto crítico de control 

Se propone hacer uso de formatos de control. en las cuales se Identifique cada punto 

crítico de control, y se espeCifique la acción correctiva que se reqUiere tomar en caso de una 

desviación 

Debido a la variedad en los puntos críticos de control para los dIVersos alimentos 'i por la 

diversidad de posibles deSViaciones, los planes de las acciones correctivas especificas deben 

desarrollarse para cada punto crítiCO de controL 
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La identificación de los lotes Que han sido sometidos a acciones correctivas nevadas a 

cabo para asegurar la calidad, deben de ser asentadas en el procedimiento de registro creado para 

el HACCP y necesita permanecer archivado por un tiempo conveniente establecido después de la 

fecha de caducidad o de la vida media esperada de producto 

Principio No. 6.- Documentar todos los procedimientos y registros apropiados a fa 

aplicación de estos principios.(6, 10) 

Siempre ha sido Importante, en el proceso de un alimento, mantener registros de control 

de ingredientes, proceso y productos, para que en caso necesario se tenga una herramienta de 

consulta 

Estos registros también se utilizan para asegurar Que un punto crítico de control se 

encuentra baJo control, es decir que cumple con las especificaciones que se han establecido 

El HACe? y sus registros también deben de estar en un archivo que deberá permanecer 

en las ¡nstalaclones aSignadas por la empresa. 

Generalmente los registros utilizados en el método Incluyen lo sigUiente 

1) El plan desarrollado para la aplicación del HACCP 

2) Registros obtenidos durante la operación de! plan. 

Príncipio No. 7.- Establecer procedimientos para verificar que el HACCP está funcionando 

correctamente.(6,10) 

La verificación debe aplicarse por quién eiabora el producto, para determínar que el 

sIstema HACCP que se lleva a cabo está en concOrdancia con el plan diseñado. 

La verlficaclón puede \Ocluir la revisión de los registros de los análisis microbiológicos 

químiCOS y físicos; pueden usarse cuando este método de control se aplican por primera vez, así 

tamblén corno parte de la rev·lsión continua de un p\an establecido con anterioridad. 

Los procedimientos de verificación pueden incluir: 
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o Establecimientos de planes de verificación apropiados 

o Revisión del HACCP periódicamente, verificando que esté de acuerdo con el diseño 

original o si se requiere de mOdificaciones para su adecuación. 

o Revisión de los procedimientos para el registro de los puntos críticos de control. 

o Revisión de las desviaciones en el proceso y destino del producto elaborado, cuando 

sucediera una desviación. 

o Inspección de las operaciones designadas como puntos críticos de control. 

o Toma de muestras para análisis básicos, dejando siempre su correspondiente muestra 

testigo. 

o Revisión de las especIficaciones para verificar que los riesgos están adecuadamente 

controlados. 

o Revisión de los archivos con registros escritos de las verificaciones que certifiquen el 

cumplimiento del HACCP 

o Validación del HACep, Incluyendo una revisión en el SitiO donde se llevan a cabo las 

operaciones y la verificación de los diagramas de flujo y de los puntos críticos de control. 

o Revisión de modifIcaciones al plan originalmente diseñado, para la aplicación del HACCP. 

o Las venflcaciones deben ser conducidas de la siguiente manera: 

Rutinanamente y Sin aviso 

Cuando se conoce nueva información que pueda afectar directamente la seguridad de! 

alimento. 

Para verificar que los cambios hechos al programa HACCP sean implantados. 

En el sistema los siete principIos nos auxilian en identificar la presencia o ausencia de 

las seis características de nesgo. 

2.3 CLASIFICACION DE LAS CATEGORíAS DE RIESGO (10) 

Dentro de la metodología del HACCP, un punto importante es el establecimiento de 

categorías de riesgo para ingredientes para el producto. Las categorías de riesgo establecen 
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esencialmente el nivel de riesgo asociado con un ingrediente o un producto particular, y son útiles 

entre otras cosas, para saber el cuidado en el manejo de los ingredientes o para establecer 

especificaciones a tos proveedores. La manera de determinar la categoría de riesgo desde ~cero" 

el de menor riesgo, hasta VI que es el más riesgoso (cuadro 2) es clasificar el producto por el 

número de características de riesgo nombrados de la A a la F (cuadro '3) que posea, se usa un 

signo (+) para indicar la presencia o un (O) para indicar ausencia del riesgo potencial. El número 

de signos (+) determinará la categoría de riesgo. 

Si el producto presenta la característica de riesgo A, automáticamente se debe considerar 

como categoría de riesgo VI. Los riesgos considerados también pueden ser químicos o fíSIcos. 

cuadro 2 Categor[as de riesgo 

CATEGORíAS DE RIESGO 

CATEGORIA o: Clase sin riesgo. 

CATEGORIA 1: Productos sujetos a una de las características de riesgo generales. 

CATEGORIA 11: Productos sujetos a dos de las características de riesgo generales 

CATEGORIA 111: Productos sUjetos a tres características de nesgo 

CATEGORIA IV: Productos sujetos a cuatro características de riesgo. 

CATEGORIA V: Productos sujetos a las cinco características de riesgo generales (B,C,D,E,F) 

CATEGORIA VI: Categoría especial que se aplica a productos no esténJes destinados para el 

consumo de poblaclones espeCIales como niños, anclanos y personas 

enfermas. 

Se debe considerar las características de riesgo de la A a la f. 
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Cuactro 3 Características de riesgo 

CARACTERíSTICAS DE RIESGO 

pARACTERISTICA A Una clase especial que se apllea a productos que no son estériles que 

serán consumidos por la población de alto oego, como pebés, anCianos, 

enfermos o gente que tiene muy débil el sistema de ¡nmunldad. 

pARACTERíSTICA B Los productos contienen algunos ingredientes "senSibles", en térmmos de 

peligros inmunológiCOS 

CARACTERISTICA C El procesamiento no contiene un paso en que se destruyan los 

microorganismos peligrosos 

pARACTERISTICA O El producto puede ser recontammado después de ser procesado y también 

antes de ser empaquetadO 

c;ARACTERISTICA E Hay una potencia grande de que el producto no sea manipUlado de una 

manera adecuada durante la distribUCión o de que el consumidor lo 

maneje de una manera que lo hará perjudiCial cuando lo consuma 

CARACTERISTICA F No eXiste un procesO térmiCO después del envasado o cuando se cocma O 

se prepara en el hogar 
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3.- SECUENCIA PARA LA APUCACIÓN DEL SISTEMA HACCP (10) 

Para la aplicación del Sistema en cualquier industria es necesario seguir una secuencia la 

cual ya ha sido establecida por el sistema HACep y está basada en la aplicación de los 7 

principios básicos, que a Su vez se dividen en 14 etapas que son las Que nos dan la secuencia. 

A continuación se presenta la secuencia y a su vez ésta será aplicada en el proceso de 

elaboración de pastas para sopa, que es el objetivo de este trabajo. 

Para la Implantación del Sistema HACep, antes se dieron pláticas a todo el personal de la 

planta para conClentizarlos y comprometertos para el buen funcionamiento de éste, 

ETAPA 

No. Definir los términos de referencia-objetivos 

No. 2 Seleccionar el equipo de trabajo 

No. 3 Describir el producto. 

No. 4 Identificar el uso del producto. 

No. 5 Construir el diagrama de flujo. 

No. 6 Venficar el diagrama de flujo mediante visita física a la planta. 

No. 7 Listar todos los peligros asociados en cada paso del proceso y I1star todas las 

medidas con las Que se controlaran los procesos. 

No. 8 Aplicar el árbol de decisiones del HACep a cada paso del proceso para 

identificar los puntos críticos de control 

No. 9 Establecer niveles objetivos y tolerancias para los parámetros aplicables en 

cada punto CrítICO de controL 

No. 10 Establecer un sistema de vigilanCIa en cada punto crítico de control. 

No. 11 Establecer un plan de acciones correctivas. 

No. 12 Establecer sistemas de registro y documentación adecuada. 

No. 13 Verificación 

No. 14 Revisión del plan HACCP. 
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ETAPA No. 1 (6,10) 

Definir los términos de referencia- objetivos 

Un estudio de HACCP debe ser conducido sobre un producto o proceso especifico para 

que el estudio proceda rápidamente por lo que es esencial que los objetivos se definan claramente 

desde el principio. Se debe definir, si el estudio HACep considerará peligros microbiológiCOs, 

químicos o físicos, o alguna combinación de estos, y si aspectos de seguridad del producto y 

aspectos de la calidad del producto van a ser considerados también. Los objetivos deben indicar 

claramente si el producto se considera seguro en el punto de manufactura y si las instrUCCiones de 

uso son claras 

ETAPA No. 2 (6,10) 

Selección del equipo de HACe? 

Un estudio de HACep requiere de la obtención, análisis y evaluación de datos técnicos, por lo 

que es importante que estos se lleven a cabo por un equipo multldisclplrnario. El usar estos 

equipos mejora la calidad de los datos considerados y por lo tanto la calidad de las decisiones que 

se tomen. El equipo debe conSistir de entre otras personas las siguientes 

Un especialista de aseguramiento de calidad, debe ser una persona que entienda )05 

aspectos microbiológicos, los peligros físicos y químiCOS y los riesgos asociados para el 

producto en particular. 

Un especialista en el área de produCCión, persona Que tiene la responsabilidad de la 

producción y que está estrechamente relaCionado con el proceso que se va a estudiar. Es 

esencial que este individuo sea capaz de contribuir con detalles de lo que realmente pasa 

en la línea de producción, en todos tas turnos de operación o que tenga el conocimiento de 

trabajo tanto del equipo, como de las líneas de selVicio y de los aspectos ingenieriles del 

proceso. 

otro personal, como algunos especialistas relevantes, por ejemplo operadores, 

compradores, personal de sanidad y algunas otras personas según sea necesario. 
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Una selección correcta de los integrantes de! equipo es esencial para que el estudio tenga 

éxito y para que haya colaboración tata! con la administración de la compañía. 

El equipo debe de integrarse de 4 a 6 personas. 

ETAPA No. 3 (6,10) 

Descripción del producto 

Preparar una descripción completa del producto bajo estudio, o bien de! producto 

intermedio, si es sólo una parte del proceso se estudiará El producto debe definirse en ténninos 

de 

- Composición 

- Estructura 

- Proceso 

- Sistema de empaque 

- Condiciones de almacenamiento 

- Vida de anaquel requerida 

- Instrucciones para preparación del producto 

- Recomendaciones de manejo de! producto una vez abierto el paquete 

ETAPA No. 4 (6,10) 

Identificar el uso para el que se determinará el producto 

Explicar el uso para que se destinará el producto para el consumidor y quienes son los 

consumidores objetivo para este producto. 

ETAPA No. 5 (6,10) 

Construcción de un diagrama de flujO 

Antes de iniciar el estudio de Análisis de Riesgos, exammar cuidadosamente el producto y 

los procesos bajo estudio y preparar un diagrama de flujo sobre el cual el estudiO pueda ser 

basado El formato del diagrama de flujo será el que más se adapte a la organizaGión y al proceso. 
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No existe ninguna regla sobre dIagramas de flujo, excepto que en cada paso del proceso, 

incluyendo esperas o atrasos desde la selección de !as materias primas, a través del proceso, 

distribución y llegada al consumidor deben indicarse claramente como una secuencia en el 

diagrama de fluio Debe contener suficientes datos técnicos para que el estudio pueda proceder. 

Algunos de los datos necesarios para esta etapa son' 

Lista de materlas primas, ingredientes y materiales de empaque que se usen en este 

proceso, incluyendo datos químicos, físicos y microbiológicos. 

Secuencia de todos los pasoS de! proceso incluyendo la adición de materias primas. 

HIstoria de tiempo, temperatura de todos los materiales Intermedios y productos finales, 

incluyendo potencial de atrasos 

CondICiones de flujo sólidos o líquidos. 

Circuitos de reciclaje o de reacondicionamiento de producto 

Características de diseño de los equipos que se utilizan (incluyendo espacios muertos) 

Eficacia de los procedimientos de limpieza y desinfeCCión. 

Aspectos generales sobre la higiene del medio ambiente 

Caminos y trayectonas con potencial de contamInación cruzada. 

Segregaciones de áreas de alto y baJO nesgo. 

Prácticas de higiene persona! 

Condiciones de almacenamiento y distrrbución 

Instrucciones sobre uso del producto por el consumidor. 

ETAPA No. 6 (6,10) 

Verificación del diagrama de flujO en la planta 

ES importante que para productos existentes, el equipo del HACCP verifique que cada 

paso del diagrama de flujo es realmente una representación precisa de la operación. 

Esto debe incluir verificación durante todos los tumos y operaciones que ocurren durante 

el fin de semana. El diagrama de flujo preparado debe ser corregido para conSiderar cualquier 
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desviacfón de! diagrama de flujo que se haya encontrado. Si el análisis se está aplicando en una 

línea propuesta, entonces no habrá oportunidad de hacer una verificación, en tal caso el equipo 

debe verificar o asegurarse que el diagrama de flujo representa las opciones de proceso más 

probables y después supervisar la línea real, una vez que esté trabajando. 

eTAPA No. 7 (6,10) 

Listar todos los peligros asociados con cada paso del proceso y las medidas que controlan 

estos peligros 

Usando el diagrama de flujo como guía, el equipo HACCP deberá listar todos los peligros 

que razonablemente se pueda esperar que ocurran en cada etapa del proceso, y las medidas que 

deben ser usadas para controlar tales peligros Esto inclUirá todos los peligros asociados con la 

adquiSición y almacenamiento de cada ingredlente 

El eqUipo debe también considerar la forma en la cual el proceso se administra y lo que podría 

realmente ocurrir, que no haya sido contemplado en el diagrama de flujo, por ejemplo atraso en 

los procesos, almacenamientos temporales, etc. 

Los peligros que se conSideren en el estudio deben ser tales que su eliminación o reducción a 

niveles aceptables sean esenciales 

ETAPA No. 8 (6,10) 

Aplicar el árbol de decisiones del HACCP a cada paso del proceso para identificar 'os 

Puntos Críticos de Control. 

Los árboles de decisión permiten determinar si una etapa es un Punto Crítico de Control 

para el riesgo que se está identificando. Pueden aplicarse de manera flexible, dependiendo del 

tipo de materia prima y del proceso al que sea aplicado; es necesario tener en cuenta todos los 

riesgos que puedan produCirse en cada operación 
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IDENTIFICACiÓN DE L.OS PUNTOS CRiTICOS DE CONTROL (10) 

1.Para materias primas o ingredientes. 

Para determinar si la materia prima o un ingrediente de un alimento es un pec, es preciso 

contestar la pregunta 1(P1} y si es necesario, la pregunta2 (P2) 

Fig.1 Diagrama de Identificación de PCC para materia prima (Árboles de decisión) 

P1. "Puede contener la. materia pnma o 
Ingrediente el peligro o riesgo en estudio (fiSICO, 
químico o biológico) 

P2 (,Puede el proceso, incluido el uso correcto por el 
consumidor, garantizar la e]¡mlnaclón del peligro o su reducción 
hasta un nIVel considerado como aceptable o seguro? 

La calldad microbiológica, fiSlca o química 
de la matena pnma NO ES CRITICA 

Repetir la P1. para otras matenas primas o 
ingredientes 

la calidad mlcroblol6glca, fíSica o qUlffilca 
de la materia prima debe ser conSiderada 
como PCC n 

NOTA EsI;e d\agfaOl;:J. Iluede ser aplicado para evaluar riesgos fíSICOS, quím,cos o b,ológ'cos, por lo tanto se recom,enda su aphcaclón en la 
m,sma matena prima. o mgrediente para cacla tipo de nesgo por separado 

2.Para cada producto intermedio considerado en cada etapa de la fabricación y para el 

producto terminado. 

Fig. 2 Diagrama de Identificación de PCC para prOductos IntermedIos (Árboles de decisión) 

• 
~ ... P3.t.Es esenclalla formulacIón j ComposICIón o 

S~~ estructura para e'i\tar el pe\lgro de alcanzar un nivel 
nocIVo para el consumIdor? 

Ir 

La formulaci6n, composicIón o estructura es un I No es un PCC I 
peC(·) para el producto conslderado 
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3.Para cada etapa del proceso. 

Fig. 3 Diagrama de Identificación de PCC para cada etapa del proceso (Árboles de decisión) 

P4.¿Esta etapa puede permibr la contarrnnaclÓfl con 

I el agente de pehgro o riesgo considerado, o permttlr "'-1 NO 
que éste aumente hasta el nivel nocIvo? 

, ,. r 

~ P6 ¿Se pretende con esta etapa 
eliminar, inhibir o prevenir la 
contammación y I o el aumento del 
peligro o nesgo hasta rnveleS nocl-.oo7 

P5 ¿un proceso pos!enor garantIZará, 
inclUido el uso correcto por el 

~ i consumidor, la eliminaCión del peligro o 
su reduccIÓn hasta un mvel seguro? 

L NO r-¡. 
~ , ~ 

r , Ir Repetir P4 para el 
SI resto de las etapas 

Esta etapa debe ser conSiderada como un PCCn para el 

~ 
., nesgo o peligro considerado 

Repetir P4 para 
el resto de las 

""'pa' 

ETAPA No. 9 (6,10) 

Establecer niveles V tolerancias para los parámetros aplicables en cada punto crítico de 

De acuerdo, con el proceso de! alimento deben darse las especificaCiones que rigen cada 

operación que se designó como Punto Crítico de Control. 

Entre los valores que pueden InclUirse están: porcentaje de humedad, Intervalos de pH, 

contenido neto, °Brix, porcentaje de aCidez, etc. También pueden inclUirse especificaciones para 

los parámetros sensoriales, como la textura, el aspecto, el sabor, el Olor, etc. 
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ETAPA No. 10 (6,10j 

Establecer un Sistema de vigilancia en cada Punto Critico de Control. 

El monitoreo al que se hace referencia es la abselVac¡ón de manera programada de un 

Punto Crítico de Control con relación a las especificaciones establecidas; este monitoreo debe ser 

capaz de detectar una perdida de control en las etapas del proceso que son Puntos Críticos de 

Control 

Lo adecuado sería Que el monitoreo fuera de manera continua, dado que esto no siempre 

es posIble se recon:lenda que la frecuencia de la vigilancia sea suficiente, de tal forma que 

garantice que el Punto Crítico se encuentra baJO controL 

Los procedimientos de mOnitoreo de los PCC deben realizarse con rapidez y, por lo tanto, 

se recomienda que Jos análisis que se realicen sean rápidos Generalmente se prefieren 

mediciones fíSicas y QuímIcas a los ensayos microbiológiCOs, porque la Interpretación de Jos 

pnmeros suele ¡ndlcar, mdirectamente, el control microbiológico del producto 

ETAPA No. 11 (6,10) 

Establecer un plan de acciones correctivas 

Se deben establecer acciones correctivas a fin de aplicarse SI ocurre una desviación en un 

PCC, son especificas para cada uno y deben asegurar Su control 

Si los resultados obtenldos a partir del monltoreo indican que eXiste una tendencia hacia 

Jos límites establecidos en el PCC. deben aphcarse acciones correctivas encaminadas a mantener 

nuevamente el proceso baJO control antes de que la tieSVl3clón dé lugar a que se ongine un nesgo 

que afecte la calidad del producto. 



ETAPA No. 12 (5,10) 

Establecer sistemas de registro V documentación adecuada. 

Todas las actividades que se !leven a cabo durante la aplicación de! método deben 

registrarse y reunirse en una bitácora De ésta manera se tendrá un historía\ del producto Que se 

elabore en su empresa 

ETAPA No. 13 (6,10) 

Verificación 

Se debe establecer un plan para verificar que la aplicación de! método funciona 

correctamente. Se pueden hacer muestreos aleatonos y análls¡s oe diferentes etapas del producto 

en proceso para determinar SI se cumplen las espeCificaciones que se han estableCido 

ETAPA No. 14 (6,10) 

Revisión del plan HACep 

La frecuencia de estas actividades de venflcaclón debe ser sufiCiente para asegurar Que el 

Sistema HACCP funciona correctamente, además determinar SI está de acuerdo con el diseño 

onglnal 
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4. APLICACiÓN DEL HACCP A UNA PLANTA ELABORADORA DE PASTAS PARA SOPA 

ETAPA 1 

Definir los términos de referencía~obietivos 

ObJetivo General 

Instrumentar un Sistema de Calidad, que asegure una calidad de pasta para sopa constante y 

repetitiva que nos permita, además de una permanencia en el mercado, tener un mejor uso y 

aprovechamiento de los recursos eXistentes y una respuesta más oportuna a los problemas. 

ObJetivos del sistema 

1.- Obtener al final del proceso un alimento seguro y de calidad, esto es, libre de contaminación 

física, química o microbiológica que pueda afectar al consumidor, sin depender en forma 

primordial ael resultado a los análiSIs del producto fmal. 

2.- Asegurar que el producto al ser consumido, tenga las característjcas sensoriales deseadas por 

el consumidor. 

ETAPA 2 

SelecCionar el equipo de trabalo 

El equipo de HACCP se formará con personas que conozcan y tengan experiencia con el 

producto así como la gerencia de la planta debe estar al tanto del programa y de su seguimiento, 

ya que finalmente es el responsable a nivel administrativo del buen funcionamiento del plan, del 

producto y de [a planta Para este caso en particular se ha elegido personal a nivel coordinación 
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de las diferentes áreas dingido por el Jefe de Aseguramiento de Calidad que es quien tiene un 

mayor conocí miento del sistema. 

o Gerente de planta ~ Los conocimientos mínimos que debe tener el gerente de planta son: 

Principios del sistema 

Alcances y !Imitaclones del sistema HACCP 

Los PCC en su operación 

El impacto en costos de elaboración de presentarse contaminación microbiológica, 

física o química, en alguna etapa de fabricación 

Donde comIenzan y terminan los niveles de responsabilidad y conocimientos de 

producción y aseguramiento de calidad 

Asegurarse de que el personal a SU cargo, tengan el nivel de conOCimientos requeridos 

para el se¡;Ulmiento del plan 

o Jefe de aseguramiento de calidad - Su funCión primordial va a coordinar de manera 

adecuada las actiVidades del grupo. 

Debe tener conOCimientos de todo el sistema HACCP, de todos los factores Involucrados 

en la elaboraCión del producto. de todos los factores que afectan el desarrollo del plan, además de 

los alcances y limitaciones del plan HACCP. 

Una de las funCiones del departamento de aseguramiento de calidad, es el de realizar 

auditorías al sistema de calidad, en el caso del HACCP, se revisa entre otraS cosas, el correcto 

llenado de registros y documentos donde han habido desviaciones, se revisan las acciones 

correctivas que se hayan tomado, también se pueden hacer preguntas al personal para saber que 

también comprenden su responsabilidad 

Estas auditorías se realizan tanto a planta como a proveedores de insumas, el HACCP 

recomlenrla la revisión de los registros de! proveedor acerca de la historia del material, además de 

pedirle un certificado de calidad en cada entrega que avale el material que entrega 

o Jefe de manufactura.- El obJetivo de producción, es convertir los Insumas a producto 

termmado, en la cantidad necesaria, con la calidad y oportunidad requerida, al menor costo 

posible, además del segUimiento del HACCP 



Los conocimientos mínimos que debe tener el personal que integra el departamento de producción 

con respecto al plan HACe? son los siguientes: 

Las fuentes principales de microorganismos en el producto, así como el control requendo 

para evitarlo. 

Tipo de microorganismos considerados peligrosos en el plan HACep, fuente de 

contaminación, su importancia en la descomposIción del producto y como se puede 

controlar. 

conocimiento de las técnicas de análisis químicos, físicos y microbiológicos, así como su 

correcta interpretación, en los puntos relevantes a la operación, además de saber por qué 

son relevantes. 

Los obJetiVOs del plan HACCP y en particular la Importancia de monitorear, para 

determinar SI el proceso está baJO control 

La acción preescrlta a llevarse a cabo cuando el monltoreo indica que el proceso está 

fuera de control así como el procedimiento para reportar esto a la persona con autoridad 

para aplicar la acción requerida. 

Como investigar las causas más probable de la deSViaCión del proceso, y de ser necesario 

a quien pedir asesoría técnica 

Como mantener y transmitir los reportes de calidad pertinentes 

Tipo de materia extraña que puede presentarse en la materia pnma 

Técnicas para la determinaCión de la materia extraña 

Magnitud de nesgo por presencia de materia extraña 

Por qué se requiere una buena higiene personal, así como la Importancia de reportar 

iesiones, heridas o enfermedad de tos colaboradores 

Los procedimientos de limpIeza dei equipo Que es responsable y su frecuencia. 

Como monitorear los PCC y el procedimiento necesario para reportar desvlaclOnes de las 

especificaciones o PCC. 

Característica de un producto normal y anormal en cada una de las etapas de! proceso. 
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o Coordinador de empa.que.~ Tiene el conocimiento de lo que es el empaquetamiento del 

producto y su aportación se hace gracias a la infonnación de la facilidad con la que se 

desarrolla su trabajo, dependiendo totalmente de la calidad del producto y los materiales de 

empaque con los que se está trabajando. 

o Coordinador de sanidad.- Este departamento es el que tiene una mayor responsabilidad 

dentro del sistema HACCP, pues es el indicado para implementar prácticas higiénicas eficaces 

en base a un plan de sanidad, los conocimientos básicos que debe tener el personal que 

integra el departamento son· 

Clases de contaminantes y opción de control. 

Tipos de limpieza, según el eqUipo a limpiar. 

Técnicas de higiene y samtización 

Uso adecuado de agentes limpiadores, sanitlzantes, etc 

TéCnicas de limpieza profunoo en equipos 

Conocimiento de Buenas Prácticas de Manufactura 

Alcances de su departamento. 

Magnitud del riesgo por una limpieza deficiente 

o Coordinador de mantenimiento - Es el departamento encargado de vigilar el buen 

funcionamiento de los equipos e Instalaciones poductlvas de la planta, se basa en programas 

de mantenimiento preventivo y correctivo. La intervenCión de éste es el sistema nos apoya en 

encontrar ¡as posibilidades de hacer algún cambio en la maquinaria o servicios, así como en la 

mención de los problemas más comunes que se tienen básicamente relacionados con la 

calidad del producto. 

o Coordinador de distribución.- Este departamento tiene la gran responsabilidad de mantener 

la calidad del producto terminado durante todo el ciclo de d·lstribución las funciones principales 

de este departamento son 

La programación, en base a los requerimientos de ventas y la existen cía en almacenes 

Responsable de la logístIca de distnbuclón de! producto al cliente 

Responsable de la aplicación de! sistema primeras entradas primeras salidas 
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o Responsable del mantenimiento y buen funcionamiento de los vehículos de transporte. 

o Responsable de llevar un récord de devoluciones con el problema mas repetitivo. 

o Ante esta responsabilidad los departamentos de almacén, transportes y ventas deben 

saber: 

ETAPA 3 

Prácticas necesarias para el transporte seguro de los alimentos. 

Limpieza de vehículos y métodos de limpIeza. 

DescripCIón del producto 

Las pastas para sopa se definen como productos elaborados por el amasado de harina o 

semollnas de trigo duro con agua, caliente o fría, solas o con la adición de otras materias para 

aumentar su valor nutritivo, darles mejor coloración o aro matizarlas . Posteriormente estas se 

someten a un proceso de secado en el cual se obtiene una pasta resistente de color amarillo 

traslúcido que una vez cocida en agua hiNiendo debe mantener su forma y no abrirse ni 

desmoronarse, además de que al quedar "al dente~, la superficie no debe estar pegajosa El agua 

de cocción debe quedar libre de almidón y finalmente la pasta debe ser reSistente al exceso de 

cocción.(8) 

Las pastas para sopa son empacadas en bolsas de polipropileno de 20 micras de espesor, 

las cuales a su vez son empacadas en cajas de carión. El tiempo de vida útil de las pastas se 

puede prolongar hasta más de dos años ya que si se almacena en empaque cerrado, libre de 

humedad y a temperatura ambiente no se altera su composición flsicoquímica. En cuanto a la 

conservación de ésta después de haber abierto el paquete, únicamente cerrar el paquete y 

cumplir con las especificaciones anteriores. 
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ETAPA 4 

Identiflcar el uso del producto 

Las pastas para sopa deben ser cocinadas antes de ser consumidas. La recomendación de 

cocimiento es de 200g de pasta en 1 litro de agua hirviendo por 15 minutos u otra forma de 

preparación es primero freír la pasta en un poco de aceite y después agregar un litro de agua 

hl!viendo o caldo. 

La pasta ya coc"mada se puede consumir ya sea en frío o calIente y puede consumirse ya 

sea en caldo o seca, de cualquiera de las formas en que se consuma ésta debe conservar su 

forma y no deshacerse. 

Las pastas para sopa pueden ser consumidas por cualqUier sector de la poblaCión, ya que 

debido a su composición y bajo costo son accesibles a cualqUier tipo de consumidor. 

ETAPA 5 

Construir el diagrama de flufO 

(Figura 4 y 5 pags. 39 y 40) 

Descripción del Proceso 

Recepción y almacenamiento 

La semoHna se recibe en la planta directamente del molino, donde antes de ser enviada se 

le realizan pruebas de humedad, granulometría, color y materia extraña, una vez aprobada ésta se 

descarga hacia los silos de almacenamiento mediante un soplador de aire que hace que [a 

semollna fluya a través de una tuberia desde los $llos del molino hasta el silo Indicado, de donde 

será dosificada a las diferentes líneas de prOducción según se vaya requiriendo. En este caso no 

se requiere de cernido res antes de 105 silos de almacenamiento, debido a que como la dOSificación 

de la semorina es directamente de los silos del molino, pero SI por alguna razón se tuviera que 

utilizar semolina de procedencia de otros molmos, '}a sea en pIpas o en costales se tendría que 
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FIG.4 llIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCIÓN DE PASTA CORTA (1) 

RECEPCiÓN I SEMOLlNA----------~~U REPROCESO 
Color L:::86 a=-2 b"'20 
Humedad= 14.5% máx 
Cenizas'" O 85% máx 
Prolelna=10% máx, 
Granulornetrla 
Malla 20=0% 
Malla 4O=15%máx 
Malla 6O"45%máx 
Malla 80=15%máx 
Mallla l00=10%máx 
Flnos= 2D% mál( 

máx8% 

ALlMENTACION~ 
AGUA T= 35 a 3TC vol::: 28% 

PREMEZCLA VITAMINICA 

AMASADO l '"'5mi, 
T Vado 

T agua enfriamiento a 
equipo 5°C 

t== 80mrn 
T=85-95°C 

H R "'75% 

... Hum sal. de la masa 29-31% 

'1 EXTRUSIÓN Ip:::60-120 kg/cm 2 

[ MOLDEO Y 
I 

velOcidad} 
de motor 1200-500 rpm 
pIcarte 

Humedad de la pasta máx 30% 

1 PRESECADO I ~Oo;;~!Z 
H R=70% 

,r Humedad de la pasta máx 26% 

I SECADO l 
r Humedad de la pasta mtíx 11 5% 

I EMPAQUE 1 



FIG.5 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCiÓN DE PASTA LARGA (1) 

~:~L?;~~~b-_2-0----_·-------l.l-L1R~E~C;¡;E~ ,¡,.P~ .C~16ªN~I_~J ~~=~~CESO 
Humedad= 14.5% máx 

C,",,,,-085%m" ALlMENTACION-~.1 AMASADO 
Prolelna=lO% máx 

I t"15mm 

Vacío Granulomelrla AGUA To: 35a 37"C vol:: 28% 
If-___ .... Hum sal de la masa 29-31 % 

Malla 20=0% PREMEZCLA VlTAMINICA 

" Malla 4O=15%máx 
Malla 6O=45%mé,x 
Malla 80"'15%máx 
Mallla 1QO=:lO%máx 
Finos= 20% max 

I 
MOLDEOY 

;Ur: 11:: I 
Intervalo de} 40-60 seg. 
cort, 

¡-____ Humedad de 1<1 pasta máx 30% 

I I
t=90mm 
T -OOQC 

PRESECADO H R.-70% 
I 
.. f-----Humedad de la pasta máx 26% 

t" 200mln I I 
T-85-95'C SECADO 
H R =75% L_-===t===-_Humedad de la pasta max 11 5% 

~ 
[ EMPAQUE 



pasar por un cemidor antes de entrar en los sHos, ya que con esto eliminaríamos el riesgo de 

algún material grueso pudiera contaminar en el almacenamiento o dañar algún equipo. 

La evaluación de materia extraña se hace un mediante un muestreo quincenal el cual Se envía a 

un laboratorio extemo. 

El almacenamiento de la semolina es casi transitorio ya que sólo existen dos sIlos en los 

cuates se puede almacenar y la capacidad de estos dos equivale a 24 horas de producción 

continua de las dos líneas de producción. 

Alimentación 

Las prensas poseen un sistema de alimentación tanto de agua como de semolma regulado 

por válvulas automáticas conectadas a sensores los cuales activan o desactivan el paso de la 

semollOa yagua, también posee un sensor que al faltar alguno de los dos ingredientes activa 

una alarma que para automátícamente el proceso.(1) 

En esta operación se mezclan tanto el agua como la semohna, el agua se debe agregar a una 

temperatura de 35 a 31"'C y en cantidad suficiente para que el contenido de humedad de la masa 

sea entre el 29 y 31% 

otra ingrediente que se agrega en esta etapa del proceso es una premezcla vitamínica, la cual 

contiene las Vltammas necesarias para dar al producto final el porcentaje de vitaminas reportadas 

en el paquete. Esta es comprada previa garantía del producto. 

Amasado 

El fin fundamental del amasado es desarrollar una acción mecánica proporcionada para la 

inhibición de las partículas del almidón y para la formación de gluten; este último necesita tiempo 

para completar su propia estructura formando el típico retículo que une a las mismas partículas 

entre sí.(8) 

El tiempo de amasado es aproximadamente de 15 minutos en la amasadora grande y 5 

minutos en la revolvedora de vacío en este tiempo se permite que el gluten complete el desarrollo 

de su estructura y no sufra daño por exceso de manejo mecánico. 
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Para obtener una mezcla uniforme al agua y la semoHna se mezclan inicialmente en una 

amasadora que contiene dos flechas que giran de forma contraria para obtener un buen amasado. 

Las prensas también están equipadas con una amasadora en donde se aplica vacío, el cual 

elimina las burbujas de aire en la pasta antes de la extrusión. 

El aire en la amasadora perjudica por dos razones 

1) Al ser forzada a pasar la masa a la parte inferior del extrusor, se disuelve el aire en la fase 

acuosa de la masa, al salir la masa por el molde, desaparece la presión y pueden aparecer 

pequeñas burbujas de aire y hacen a la pieza tomar el aspecto opaco, en lugar del traslúcido. 10 

cual mtenlere con la percepción del color amanllo, además, las burbujas de aire constituyen un 

punto de debilidad, en el procesado de secado.(8) 

2) El segundo problema relacjonado con la presencia de aire, concierne a la enzima Ilpoxlgenasa, 

la cual decolora los pigmentos carotenoides que son los que dan color a la pasta 

Todas las han nas contienen esta enzima, unas en mayor y otras en menor proporción 

dependiendo del trigo del que provengan, como ventaja tenemos que las hannas provenientes de 

trigos duros tienen bajO nivel de esta enzima, para que esta enzima pueda degradar los 

carotenoies necesIta de la presencia de áCIdos grasos libres poli-insaturados y oxígeno, por lo cual 

al aplicar vacío en el amasado se extrae el alfe del ambiente y como consecuencia el oxígeno 

disponible y así la enZima no tiene condiciones para actuar, \0 cual nos evita el decoloramiento de 

la pasta (8) 

Extrusión 

Después de pasar por las amasadoras, la masa pasa por un torniHo sin fin, que tiene la 

función pnncipal de extruir la masa sobre los moldes. la primera sección del tomillo es mayor para 

permitir una sobrecarga en \a fase de alimentación, de esta forma el tornillo siempre está lleno y 

todo el largo de la superficie aprovechando una compactibilidad progresiva del amasado para 

lograr una mayor homogeneidad. 



Los tomillos están cubiertos por una chaqueta de enfriamiento en la cual pasa agua a 5<>C 

a presión, la cual enfría al cilindro, de lo contrario éste se calentaría debido a la fricción que 

existe entre la masa y las paredes del extrusor, to que ocasionaría que la masa se quemara. 

Moldeo y Corte 

Una vez que sale de los sinfines la masa pasa a través de los moldes donde se te da la 

forma y posteriormente son cortados mediante cuchillas, las cuales van a tener una velocidad 

dependiendo de la figura que se este elaborando y estas van desde 120 rpm hasta 800 rpm. 

Presecado 

El objetivo principal tiel presecado es el de secar la superficie del producto recién formado 

para evitar que este se pegue, el tiempo de presecado varía según el secador, Sin embargo, 

comparado al tiempo total de secado, estamos hablando de un tiempo muy reducióo ("\/3 parte 

aproximada del proceso) Las condiCIones de operación para este presecador en especÍfico varian 

entre 100 a 120cC para pasta corta y 80 a gOce para pasta larga. 

Durante el presecado la temperatura sube rápidamente mientras que durante la fase del 

secado la misma baja lentamente. 

Si se incuITe en errores durante el presecado, éstos repercutirán en las capas píOfundas de 

la pasta, provocando daños que serán visibles después de 5 a 10 días de haber envasado el 

producto aparentemente en buenas condiciones, los defectos en el secado repercutirán con mayor 

facilidad en la superficie y serán por lo tanto visibles inmediatamente. 



Secado 

En la industria de fabricación de pastas, al igual que el presecado, el secado es 

sumamente delicado y complejo, debido a que la pasta es altamente higroscópica, del secado 

depende gran parte de la resistencia, elasticidad y brillo de la pasta resultante, y por lo tanto la 

mayor o menor adquisición por el público consumidor. 

El objetivo del secado eS disminuir la humedad de un 16 a un 10% de manera que la pasta 

endurezca y tome su forma. 

Las condiciones de operación para este secador en específico varían entre 85 a 95"C tanto 

para como para pasta larga 

Empaque 

El empaque de las pastas debe de hacerse ya sea de forma manual o automática en 

bolsas de polipropileno, en las cuales debe de ír impresa la clave de elaboración la cual 

comprende el día, la hora y [a máquina en que ha sido empacado el paquete. Una vez obtenidos 

los paquetes, éstos deben empacarse en corrugados o bolsas de poliettleno los cuales 

posteriormente serán estibados para su fácil manejo tanto dentro de la planta como en el 

departamento de distribución. 

En esta etapa es importante que se este monitoreando constantemente que la clave de 

elaboración corresponda a la fecha, la hora y la máquina en la que se esta empacando así como el 

peso de 105 paquetes, que coincida la figura que se esta empacando con el nombre de la bobina, 

el número de paquetes por corrugado, el correcto sellado tanto de paquetes como de corrugados, 

así como su buena estiba. 

Una vez estibados correctamente e identificados cada una en las tarimas o convertidores y 

se trasladan al área de almacén. 
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ETAPA 6 

Verificar el diagrama de flUiD med18nte visita física a la planta 

Se realIzó el recomdo por la planta en el cual se encontraron dos etapas del diagrama de 

proceso que no habían sido señaladas (Fíg. 6 Y 7 págs. 46 y 47) que son: 

Estabilizado: Etapa posterior al secado en donde se somete la pasta a un flujo de aire por 

convección forzada, en la cual se baja la temperatura de la pasta hasta la temperatura ambiente, 

para así poder ser almacenado sin temor a que en el silo condense la pasta y se humedezca. 

Almacenamiento Después del estabilizado se tienen silos de almacenamiento en los cuales se 

acumula la pasta para posteriormente ser empacada, donde es importante: 

a) Controlar la humedad tanto de la pasta como del ambiente para evitar la condensación. 

b) Identificar la figura que se esta almacenando en que silo, para evitar confusiones y 

posteriormente pasta revuelta. 

e) Asegurar que la pasta este el menor tiempo posible en los silos antes de su empaque. 

LIMPIEZA 

La limpieza tanto de las prensas como de los secadores se hace cada que pare el equipo o 

cada 8 días lo que suceda primero. 

Limpieza de prensas: Raspando con espátula todos los residuos de masa que pudieran quedar, 

posteriormente Se hace una limpieza con trapo húmedo que contenga un desinfectante con grado 

alimenticio. 

En secadores se abren todas las puertas, se extrae toda la pasta quemada con cepJl10s y 

finalmente se pasa un trapo húmedo 

Otra observación que se tiene es el cuarto de lavado de moldes el cual se encuentra muy 

cercano a las prensas por lo que se debe tener una limpieza extrema en esta área. 
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FIG.6 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCiÓN DE PASTA CORTA (2) 
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FIG. 7 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA PRODUCCiÓN DE PASTA LARGA (2) 
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Cuadro 4 Peligros Asociados en cada paso del proceso y medidas qUe controlan estos peligros 

ETAPA DE TIPO DE MEDIDAS DE LIMITES Y 
PROCESO PeLIGRO CONTROL TOLERANCIAS 
RECEPCION F¡SICQS 

Presencia da materfa extrMia Malena extraou (r,lth tasi) Max 50 fragmontos mlGros-
GÓplcos en 50 gr de muestra 

AlteraciÓn dB color del producto Mon~oreo (le color Comparativo de colorlmetro 
~nal, l" Bti a~-2 b"20 
Alteración de brillantez en producto Mondoreo de c'mtzas En somohna máXimo O 8% de 
final y gwnulornetna Cen12!lS FinOS max",;2D% 
Al1eractón en dureza de produclo % de protelna mlnlmO 10% (InfremaHe) 
Onal 

MICROBtOLOGICQS 
PresenCIa de an~toxlnas. MonltOreo do presencia Muestras ¡(¡pidas en grano 
Desarrollo de hongos durante el MomtOTüo de % de Ilúmedad máxima 13% 
almacenamiento Humedad 

ALIMENTACiÓN Sobrccalenlamlenl0 de la masa 37·39 'c 
}\.9\l() c011\amlneda y sucia CheQU8C v\':,l.Ialy Am\\I- Agua Ill(:olora,\oolc!1' e Im;[\oom 

sls microbiológico 
Sobredoslflcaclón da v~amlnas Control gravlm(¡tJl(~O 35g/10DKg 

AMASADO Fermentación da I~ m~sa Tiempo de paros en MáXimo 15 mln, Partida 
[evolvedora 

Burbujas en la pasta Presenclu de vac\o en &m tolerancia 
revolvedora 

SXTRUS10N Pas!<l bl~nqulzca y pasta mal conada Conlrol de pros Ión de Max 150 kglcm2 
musa 

MOLDEO y CORTE Pasta blanqulzcll: y post¡¡ mal corluda Velocidad de cuchillas Mln vsl Motor 60Drpm 

Filo de cuchillas 

PRESECADO Pasta pegada entre SI Monltorear Tomprratura Seg(ln figuril mln 7S'C 
de pmsecador 
Humedad d\! salid!l do 155%mln 

resecador 
SECAOOR Pasta humeda Monlloreal Humedad de Piso 1 máx 135% 

Pasta asimilada la pasta en las dllerenlos PISO 2 máx 13 0% 
7'lJWS del secador PISO 3 máx. 120% 
Monltolear K\immlml <1", MII\(\Íno~15% 

sallcla del secador 
ESTABILIZADOR Pasla humeda Monrtoreo rje Humedall MáXimo 12% 

de la pas(¡¡ 

ALMACENAJE Pasta \\umecta {dewH~\0 de (\ol"\'<)o'!.) M(]¡\¡((líeC de t\liJ1\cdad MátllnO 1:'% 
de la pastD 

- - --

MONITOREO 

Cada 15 dlas, mllestra 
aleatona 
Cads lole de semonna 

Cada loto de semollna 

Cada late de semollna 

CaDa TlanspoTle d(> 91\100 

Cada cambiO de Recela 
Cuda. ~mb\Q do tumo 

Cada cambio de turno 

Sensorial 
(color y conslstenclo) 
Cada hora o arranque dll In 

Tensa 
Cadu hora o arranque de la 

rensa 
Cada 110m o arranque de la 
prons>! 
Cada llOra allTranque de la 

rensa 
Cndu hora o orranqlle de liI 
prenso 
Cada hora o mranquo tle lo 

rensa 
Cada cambIO de Ogura o SI 
ex,slen variaCiones 
Cado hora o ,1rranque de la 
prel\~a 

Cada hOla O arranque de la 
plt'msa 

Cada emnlJlo (lo tUlIlo 

ACCION 
CORRECTIVA 

Devotuclón de producto 

Devolllolón de produoto 

Devolllcli'ltl do producto 

Dovoluclón de plo(lucto 

0e\H)\uc\\')\l de p'iotlIlC\<:> 

Modificación de le receta 
Revls.lQn de potabilv..adof 
de agua 
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do vllamlnas 
Vnc¡ar rflVOlvodom 

Activar bomba da vaclo 

Incrementar dosificaCión 
da aoua 
Modlfloaclón de velocrdad 
da corte 
CambiO de Cllcllll1as 

MOdificación de la 
remperalum en receta 
Modñlcoc\6n tle ,mrrpef\l-
lura o tlllm o do )f\!s6cado 
Modlncocló~ ¡Ir condlclo· 
nes de operaCl6n 

MocIIIIC.,<;\(I¡\ <1\1 la '''''''1" 

Modificación de la Mnpo-
ratura do la rccata 

VlJe,ado de sllo~ 
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ETAPA 8 

Aplicación de los árboles de desición de! HACep a cada paso del proceso para identificar los 

Puntos Críticos de Control. 

APLICACiÓN DE ÁRBOLES DE DECISiÓN PARA MATERIAS PRIMAS O INGREDIENTES 

1.-8EMOLlNA 

Fig. 8 Aplicación de árbol de decisión a Semolina 

P1 ¿Pude contener la SEMOUNA, el peligro o 
nesgo fíSICO, químico o mIGrobiológ¡co? 

~ 
P2 ¿Puede el proceso, IOCIUldo el uso correcto por' el 
consumidor, garantlZaf la ellm¡naclón del peligro o su reduCCIón -hasta un nivel considerado como aceptable o seguro? 

~ F 

l NO J 
,¡. 

La candad microbiológica, física o química 
de la materla prima debe ser considerada 
comoPCC 2 

2)REPROCESO 

Fig. 9 Aplicación de árbol de decisión a Reproceso 

P1 ¿Pude contener el REPROCESO el peligro 
o nesgo fíSICO, químico o microblol6gico? 

, ,.0 
P2.¿Puede el proceso, incluido el uso correcto por el consumidor, -+[1'<0 garantIZar la eliminación del peligro o su redUCCión hasta un nIvel .. considerado como aceptable o seguro? 

la caridad microbiológica, fíSica o química 
;:le la matena prima debe ser considerada 
comoPCC"\ 



3) PREMEZCLA VITAMíNICA 

Fig. 10 Aplicación de árbol de decisión a Premezcla Vitamínica 

~ I P1 ¿Pude contener la PR~MEZ.Ci..A VITAMíNICA .. NO 
el peligro o nesgo fíSico, químico o microbiológico? • Repetlr con otras materias primas 

o Ingredientes 

4) AGUA 

Fig. 11 Aplicación de árbol de decisión a Agua. 

P1. t,Pude contener el AGUA el peligro o 
riesgo fíSICO, químico o microbiológiCO? 

~ 
P2.¿Puede el proceso, tIlclUldo el uso correcto pOr el 
consumidor, garantizar la eliminación del peligro o su reducción 

~NO I 
hasta un nivel considerado como aceptable o seguro? 

~" 
la calidad mlcroblol6g1ca, fíSica o química 
de la materia pnma debe ser considerada 
como PCC 1 

APLiCACiÓN DE ÁRBOLES DE DECISIÓN PARA PRODUCTO TERMINADO 

1 JFORMULACIÓN 

Fig. 12 Aplicación de árbol de decisión a la Formulación 

P3.¿Es esencial la FORMULACiÓN para evitar el peligro de 
alCanzar un mvel nocivo oara el consumidor? 
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APLICACiÓN DE ÁRBOLES DE DECISiÓN PARA CADA ETAPA DE PROCESO 

1)PRESENCIA DE VAclo 

Fig. 13 Aplicación de árbol de decisión a Presencia de Vacío 

P4 ¿Esta etapa puede perrmtlr la contaminación con 
el agente de peligro o nesgo considerado, o permrt,r 
que éste aumente j'tasta el nivel nociVO? 

0 
1 Ir 

p5.l,Un proceso p:lStenor garantIZará. 
incluido el uso correcto por el 
consumidor, la eliminación del peligro o 
su redUCCión hasta un nivel seguro? 

~ , ¡r 
Esta etapa debe ser considerada como un PCC 1 para el nesgo o 
peligro considerado. 

2)CORTE 

Fig. 14 Aplicación de árbol de decisión a Corte 

P4,¿Esta etapa puede permitIr la contaminaCión 

I con el agente de peligro o riesgo considerado, o ,.. NO 
permitir que éste aumente hasta el nivel nOCIvo? .. 

P6 ",Se pretende con esta etapa eliminar, 
ilhiblr o prevenir la contaminaCión y I o el 
aurnerno de! peligre e riesgo hasta niveles 
nOC;NOSO 

, ~ ,,' 
Repetir P4 para el 
resto de !as etapas 
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3)PRESECADO 

Fig. 15 Aplicación de árbol de decisión a Presecado 

P4 .:.Esta etapa puede permitir la contaminación con 
el agente de peligro o riesgo considerado, o permitir 
que éste aumente hasta el nivel nocivo? 

~ r0 
P5 ¿Un proceso posterior garantIZará, 
inclUido el uso correcto por el consumidor, • I la eliminación del pellgro o su reducción ~ 

NO 
hasta un nivel seguro? 

Esta etapa debe ser considerada como un PCC 2 
para el riesgo o peligro considerado 

4) SECADO 

Fig. 16 Aplicación de árbol de decisión a secado 

P4 ¿Esta etapa puede permrtir la contaminaCIón con 
el agente de pehgro o riesgo considerado, o permITir 
que éste aumente hasta el nivel nociVo? 

1 ,.~ 
P5 ¿.Un proceso posterior garantIZará, 
Incluido el uso correcto por el consumidor, 
la eUmmaclon del peligro o su reducción 
hasta un niVel seguro? 

,. ~ 
Esta etapa debe ser considerada como un PCC 2 
para el nesgo o peligro considerado. 
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5)ESTABILIZADO 

fig. 17 Aplicación de árbol de decisión a Estabillzado 

P4.¿Esta etapa puede permitir la contaminación con 
~ 

el agente de peligro o riesgo conSIderado, o permrtir "-1 NO 1 que este aumente hasta el n\lle\ r\OCivo? • P6 ¿Se pretende con esta etapa eliminar, 
lnhll:1r o prevenir la contaminaclón 'i I o el 
aumento del peligro o nesgo hasta n[veles 
nocivos? 

, Ir ~ 
Repetir P4 para el 
resto de las etapas 

6)ALMACENAJE 

Fíg 18 Aplicación de árbol de decisión al Almacenaje 

P4 ¿Esta etapa puede pennrtlr la cOntaminación COn 
el agente de peligro o riesgo considerado, o permlt¡r 
que éste aumente hasta el nivel nocIVo? 

, 0 lo' 
P5.¿Un proceso postenor garantIZará, 
inclUido el uso correcto por el consumKlor, 
la eliminación del peligro o su reducción 
hasta un nivel seguro? 

• I NO I • Esta etapa debe ser considerada como un PCC1 para 
el riesgo o peligro ~o. 
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ETAPA 9 

Establecer niveles objetivos y tolerancias para los parámetros aplicables en cada Punto Crítico de 

ETAPA 10 

Establecer un sistema de vigilancia en cada Punto Crítico de Control. 

ETAPA 11 

Establecer un plan oe acciones correctivas. 

Las tres etapas anteriores se resumen para cada Punto Crítico de Control en los cuadros 

5,7,8,9,10,11 Y 12 

SEMOLlNA (Ver hoja de especificaciones cuadro 6 pag. 55) 

Cuadro 5 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas para SEMOLlNA 

Materia extraña (PCC2) 

Especificación. 

Método. 

Monitoreo 

Correct"lvo: 

Residuos de Insecticidas 

Fumigantes y Aflatoxinas 

(PCC2) 

EspecifIcación: 

Método 

Monitoreo: 

50 fragmentos en 50g de muestra 

FlIth test 

Inicialmente certificación de proveedor, posteriormente 

una muestra aleatoria en cada traspaso de semolina y 

un análisis de filth test a una muestra aleatoria de las 

muestras recolectadas semanalmente 

Devolución de lote a proveedor. 

Cromatografía de gases 

Inicialmente certificación de proveedor, posteriormente I 
una muestra aleatoria en cada 

traspaso de semolina y una cromatografía de gases a una 

muestra aleatoria de las muestras recolectadas 

semanalmente. 

Correctivo: Devolución de lote a proveedor. 
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CUADRO 6 ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA 

NOMBRE DE LA EMPRESA 
EPARTAMENTO: Aseguramiento de Calidad 

~ODUCTO: SEMOLlNA 
ESCR1PC10N: La semolina es el producto obtenido por la trituración del albumen (endospermo y perispermo) 

de! grano de trigo duro (Triticum Vuigare,L) a través de los primeros cilindros de molturación. 

specto: Polvo Granulado 
olor: Amarillo Cremoso 
'Ior: Característico 

ARAMETRO 

lumedad 
roteínas (Base Húmeda) 
:enizas 
,rasa 
ibra Cruda 
:arbohidratos 
jranulometría: 
~alla No. 20 (0.0331 in) 
~all. No. 40 (0.0165 in) 
lall. No. 60 (0.0098 in) 
1.11. No. 80 (0.0070 lO) 
lalla No. 100 (0.0039 in) 
:inos 
leeas Cafés 
)eeas Negras 
:olor (Minolla) 
, 
I 

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS 

CARACTERISTlCAS FISICOQUIMICAS 

ESPECIFICACiÓN UNIDAD 

15.0 máx % 
10.0 min % 
088 máx % 
1.0 máx % 

0.2 mín-D.S máx % 
74 mín- 78 máx % 

O % 
15 % 
45 % 
15 % 
10 % 
20 % 
130 Dm2 
13 Dm2 

86.0 máx Blancos 
- 2 máx Rojos 

20.0 máx Amarl!1os 
aterta extraña en 50g de muestra 

ragmentos de Insecto 50 máx ---
elos de Roedores 1 máx ---

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS 

ARAMETRO ESPECIFICACION UNIDAD 

uenta Total 
ongos y Levaduras 

~. . aureus 
a!monel!a 
oliformes Totales 
oliformes Fecales 

oll11ato 
ersión 
ustítuye a: 
laboró 

AC21999 
A 

~dinadores ele Aseguramiento de Cabdad 

10000 
50 

Negativo 
Negativo 
Negativo 
Negativo 
Negativo 

Aprobó 

UFC/g. 
UFC/g. 

UFC/g 
UFC/g. 
UFC/g. 

Fecha de elaboracion: 
Fecha de modificación: 

Jefe de Manufactura 
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Aprobó 
Jefe de Manufactura 
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Cuadro 7 EspecificaCiones, Monltoreo y AcclOnes Correctivas para REPROCESO 

Materia extraña (PCC1) 

Especificación: 50 fragmentos en 50 9 de muestra 

Método: Filth test 

Momtoreo 1 muestra aleatoria en cada arranque de molino de repaso 

Ij Uí1 análisIs de fllth test a una muestra aleatona de las 

muestras recolectadas semanalmente. 

Correctivo No agregar ese lote de reproceso, destmo del íeproceso, 

venta para forraje 

Cuadro 8 Especificaciones, Monitoreo y Acc¡ones Correctivas para AGUA 

Contaminación física (PCC1) 

EspecIficación: La aparlencia del agua debe ser clara, 

Método: Inspección Visual 

Monitoreo Cada 4 horas 
I 

Correctivo Paro de producción y reVisión inmediata del sistema de 

I 
filtros y potabílización de agua, no hay arranque hasta que 

se solucione el problema 

Contaminación 
microbiológica (PCC1) 
Especificación. Cuenta tata! máx. 10000 UFC/g 

Hongos y Levaduras máx. 50 UFC/g 
E. colt Negativo 
S. aureus Negativo 
Salmonella Negativo 
Collformes Totales Negativo 
Collformes Fecales Negativo 

Método Cuenta total 

Monitoreo: Una muestra aleatoria semanal. 

Correctivo: Inspeccionar el sistema de potabillzación de agua. 
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Cuadro 9 Especificaciones, Monltoreo y Acciones Correctivas para FALTA DE VACIO (PCC1) 

Especificación: 

Método: 

Monitoreo: 

Correctivo: 

Presión en amasadora de vacío::::: O mmHg 

FíSICO 

Cada hora, verificar en cada paro-arranque de prensa. 

En caso de detectar falta de vacío COn la línea trabajando, 

marcar el tramo del proceso para separarlo a la salida, 

destino re¡Jíoceso 

Cuadro 10 EspecificaCiones, Monitoreo y Acciones Correctivas para PRESECADO (PCC2) 

EspeCificación 

Método' 

Monltoreo: 

Correctivo: 

Máximo 16% de humedad a la salida del presecador. 

Termobalanza 

Cada 1 hora 

1) Venflcar que la formulación corresponda a la figura que 

se está elaborando 

2) Verificar humedades y temperaturas de zonas de 

presecado 

3) Si la ~~umedad es mayor, bajar 2% de humedad en 

secador y separar ese tramo a la salida. 

4) Si la humedad es menor, modificar condiciones de 

presecador, bajar temperatura 1 o 2 oC . 
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Cuadro 11 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas para SECADO (PCC2) 

Especificación: 

Método: 

Monltoreo: 

Correctivo 

Máximo 11.5% de humedad de la pasta a la salida. 

Termobalanza 

Cada U hora 

1) Venficar que la formulación corresponda a la figura que 

se está elaborando 

2) Venflcar humedades y temperaturas de zonas de 

secado 

3) S! la humedad de la pasta es mayor, bajar 2-5% de 

humedad en secador y separar tramo a la salida, en caso 

de faHa de receta parar 15 minutos la línea y volver a 

arrancar 

4} Si la humedad es menor, modifIcar condiciones de 

secador, bajar temperatura 2 a 3 oC. 

5) Hacer análisis físico, si la pasta tIene gnetas se manda 

al reproceso 

Cuadro 12 Especificaciones, Monitoreo y Acciones Correctivas para ALMACENAMIENTO (PCC1) 

Especificación: 

Método' 

Monitoreo: 

Correctivo 

La presentación de las tarimas debe de ser sin cajas 

golpeadas, abiertas, sucias o manchadas. 

inspección visual. 

1 vez por turno dar un recorrido por almacén. 

Dar aviso al personal de distribución y separar las tarimas 

o cajas dañadas. 

Si la pasta está en buenas condiciones reempacar en otro 

corrugado, si no, se destina a vema forrajera 
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ETAPA 12 

Establecer sistemas de registro y documentación adecuada 

Para el desarrollo de esta etapa se asignará un formato para el Coordinador de Calidad y 

otro para el Coordinador de Producción, así como uno para el Coordinador de Mantenimiento, en 

los cuales se les asignan los InteNalos de tIempo en los que debe tomarse la muestra y un área 

para anotar [os resultados de los análisIs, así como un área para observaciones en caso de alguna 

desviación 

Coordinador de Manufactura 

Las hOjas de registro de manufactura (fíg. 19 pago 60) tendrán que utilizarse una por cada 

figura que se esté procesando, por lo que es responsabilidad del Jefe de Manufactura, entregar 

estas antes de las 22:QOhrs. dei día anterior al proceso la programación y las hojas necesarias 

para cada figura que se produzca. El llenado de esta hoja de registro será realizada por el 

Coordinador de Manufactura así como también es responsabilidad de éste el llenado de la bitácora 

reportando hora de cualquier acontecimiento así como un resumen de la problemática del turno. 

Los datos obtenidos de éstos registros serán entregados por el Coordinador de Tumo Matutina al 

Jefe de Manufactura, el cual tendrá que analizarlos y capturarlos en un programa para hacer 

entrega de un reporte mensual del total de desviaciones que hubo en el mes, así como la 

diferentes soluclones que se les d'leron a ¡os probiemas en el momento, este reporte también lo 

auxiliará para su control de producción y mennas. 
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FIG.19 FORMATO DE REGISTRO PARA ELAREA DE MANUFACTURA 

NOMBRE DE LA EMPRESA 
DEPARTAMENTO: MANUFACTURA HORA DE ARRANQUE 
FECHA HORA DE CAMBIO O PARO 
FIGURA KG. DE REPROCESO 
PROD. REAL KG. DE MERMA 
No DE LOTE 
CONDICIONES 
Flujo de Semollna 

Flujo de agua 

% DE REPROCESO 

Dosificación de vrtamina 

PRESENCIA DE VACrO 

Presión de extrus¡ón 

Velocidad de corte 

Temp. Presecadorzona 1 

Húm Presecador zona 1 

Temp. Presecador zona 2 

Húm Presecador zona 2 

HÚM PASTA SAL. PRES 

T emp. Secador zona 1 

Húm Secador zona 1 

Temp. $ecadorzona2 

Húm. Secador zona 2 

Temp. Secador zona 3 

Húm Secador zona 3 

HÚM PASTA SAL SEC 

Húm. Pasta Sal Enf. 

Tiempo Muerto 

Desviación 

Coordinador en tumo 

Formato 
Versión: 
Sustituye a: 
Elaborado por: 
Jefe de Manufactura 

6 7 8 9 10 11 12 13 14 

Interválo del paro 

M11999 
A 

Causa 

Revisado por: 

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 

Causa Solución 

Accíón Corectiva 

Recibió Jefe de Manufactura 

Fecha de elaboración: 
Fecha de modificación 

Autorizado por: 
Jefe de Aseguramiento de caUdad Comité de HACCP 
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Coordinador de Calidad 

Estas hojas (fig.20 pago 62) son responsabilidad del Coordinador de Calidad las cuales 

tendrán que ser, una por cada figura que se este produciendo, es importante tener en cuenta que 

se deben de registrar los horarios de toma de muestras para así poder tener un mejor control del 

proceso, también eS importante resaltar que en el departamento de Aseguramiento de Calidad 

debe contar con una copia de las hojas de especificación de cada figura (cuadro 13 pag 63) para 

así poder comparar los datos obtenidos con las especificaciones y poder detectar a tiempo una 

desviación. Todos los datos obtenidos deben registrarse en bitácora y capturarse. También se 

debe de generar un reporte mensual de desviaciones. 

Coordinador de Sanidad 

El Coordinador es responsable de supervisar todas las áreas de la planta, almacén, 

servICIOS y patios que se encuentren limpias y ordenadas, así como comunicar al responsable 

según sea el área si se encuentra alguna anormalidad, NO es responsabilidad del coordinador 

hmpiar, es el de orientar y supervisar También es responsabilidad del Coordinador de Sanidad 

programar fumigaciones en toda la planta, así como estar presente en los paros y arranques de 

línea para supervisar la limpieza de equipos, así como orientar al personal de cómo se debe de 

realizar las limpiezas. El Coordinador deberá de llevar registro de planes de limpieza y 

fumigaciones que se están llevando a cabo y semanalmente elaborar un reporte.(fig 21 pag 64) 

con las observaciones que ha tenido durante el desarrollo de la producción 

Al finalizar el mes se tendrá una junta de resultados en donde cada jefe de departamento 

presentará sus resultados y se discutirán éstos para así poder detectar desvíaciones repetitivas y 

dar altemativas de solUCión. 
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FIG. 20 FORMATO DE REGISTRO PARA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

NOMBRE DE LA COMPAÑíA 
DEPARTAMENTO: ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HORA DE ARRANQUE 
FECHA HORA DE CAMBIO O PARO 
FIGURA No. DE LOTE 

CONDICIONES 1617 8 \ 9 \10\11 12 1311411511611711811912012112212312411 1213 \ 4 

Hum. Semolma traspaso 1 1 111 1 1 1 1 1 1 111 1 I11 1 1 1 1 1 
Granulometr[a 

Cenizas 

Agua de Proceso 

PRESENCIA D~ VAcio 

HUM. SALIDA PRESEC 

HUM. SALIDA SECADOR 

Conoordancla de bob y f¡g 

Peso de paquetes 

Centrado de bobina 

Sellado de paquetes 

No. paquetes por caja 

presencia de No. lote 

Sellado de corrugado 

Configuración de tarnna 
INSPECCION DE ALMACEN 

MA TERlAS PRIMAS _1 1.1 1 LI 1.11 L.l 1 I I I I 
PRODUCTO TE:.RMINADO 1 IJ 1 LI 1.11111 L 1 IJ 1111 II 1 

NÁLlSIS SEMANALES 

SEMOLlNA 

Fitth test 
Cromatografía 

RECORTE 

F¡!th test 

AGUA 

.cuenta Tota! 

Coordinador en tumo 

i¡-ormato 
Versión: 
sustituye a: 

AC11999 
A 

Elaborado por: Revisado por: 
Jefe de Aseguramiento de Calidad Jefe de Manufactura 
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Recibió Jefe de Manufactura 

Fecha de elaboración: 
Fecha de modificación 

Autorizado por: 
Comité de HACCP 
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CUADRO 13 ESPECIFICACIONES DE HUMEDADES EN CADA PUNTO DEL PROCESO DE PRODUCC¡ON DE PASTA CORTA Y LARGA 

NOMBRE DE LA COMPAÑfA 

=PARTAMENTO: Aseguramiento de Calidad y Manufactura 

¡nea' Pasta Corta 
¡GURA 
LFABETO 
STRELLA 
RZO 
EMILLA DE MELON 
IUNICI N 
USILLI 
LUMA LISA 
LUMA RAYADA 
IDEO MEDIANO 
IDEO CAMBRAY 
üNCHA 
:000 
:ARACOL 
ilGATONI 
:UTZITI 

ínea' Pasta Larga , . 

'IGURA 
,PAGHETTI 
'ALLARIN 
.1NGUINE 
'ETUCCINE 
}APELLlNE 
AACARRON 

=ormato 
¡J'erslón 
sustituye a: 
=laboró 

PRESECADOR 
Mínimo Estandar Máximo 

26 27 28.5 
26 27.5 28.5 
26 27 28 

25.5 26.5 27.5 
26 26.5 27 
26 27 28 

25.5 27 28 
25.5 27 28 
26 27.5 28.5 

25.5 27 28.5 
26 27 28 
26 27 28 

25.5 27 28 
25.5 27 28 
26 27 28 

PRESECADOR 
Mínimo 

13 
13.5 

13 
13 
13 

13.5 

M21999 
A 

Estandar 
14 

14,5 
13.5 

14 
13.5 
14.5 

Máximo 
15.5 

15 
14.5 
15.5 
14.5 

16 

Aprobó 

Mínimo 
10 
10 

10.5 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 

Mínimo 
12.5 
12.5 

12 
12 
12 
12 

:;oordtnadores de ManUfactura Jefe de Manufactura 
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SECADOR ENFRIADOR 
Estandar Máximo Mínimo Estandar Máximo 

11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 105 11.5 125 
11.5 125 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10.5 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 11.5 12 12.5 
11.5 12.5 10 11 5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 
11.5 12.5 10 11.5 12.5 

SECADOR ENFRIADOR 
Estandar Máximo Mínimo Estandar Máximo 

12.5 13 10.5 11 5 12.5 
13 13.5 10.5 11.5 12.5 

12.5 13 10.5 11.5 12.5 
12.5 13.5 10.5 11.5 12.5 
12.5 13 10.5 11.5 12.5 

13 13.5 10.5 11.5 12.5 

Fecha de elaboración: 
Fecha de modificación: 

Aprobó 
Jefe de Manufactura 



FIG.21 FORMATO DE REGISTRO PARA DEPARTAMENTO DE SANIDAD 

DEPARTAMENTO: SANIDAD 
FECHA: 

OBSERVACIONES 

IFormato 

I
versión: 
Sustituye a: 

AC11999 
A 

NOMBRE DE LA COMPAÑíA 

Fecha de elaboración: 
fecha de modificación 

Elaborado por: Revisado por: Autorizado por: 
Jefe de Aseguramiento de Calidad Jefe de Manufactura ComITé de HACCP 
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ETAPA 13 

Verificación 

El plan de verificación se hizo a nivel Jefatura el cual al pnncipio de la Implantación se 

realizó con Intervalos de diez días, y este fue de manera sorpresiva para todo el personal, 

posteriormente las auditorias se fueron recorriendo qumcenalmente y postenormente cada mes, 

esto con la fJnalrdad de que el personal se fuera familiarizando con las hojas de registro y 

acostumbrando a tener auditarlas constantes para no maquillar los datos, ya que el obJetiVO de 

este Sistema es el de ir encontrando las deficiencias para poder dar soluciones 

Etapa 14 

RevIsión del plan HACep 

Después de las diferentes audltorlas que se hacen en un mes el equipo de HACep elabora un 

reporte de las observaCiones que se tienen durante este mes. 

REPORTE DE OBSERVACIONES Y PROPUESTAS DURANTE LA PRIMERA AUDITOR lA 

INTERNA 

Se propone el traslado de la termobalanza al área de producción, para reducir tiempos de 

análisIS 

Se adqUirió en este mes un Inframatlc, el cual durante el mes siguiente se validará en 

análisis de proteína, cenizas y humedad. 

Se propone la capacitación de personal de Aseguramiento de Calidad en la prueba de Filth 

test para así tener un menor tiempo de respuesta en los resultados. 

Los análisis microbiológicos se seguirán haciendo de forma externa para evitar 

contaminaciones internas en la planta 

65 



En caso necesario de utilizar fumigantes, éstos deberán contar con registro EPA. (únrco 

aceptado por FDA) 

La utilización de sanitizantes también deberán tener registros que demuestren su 

biodegradabllidad. 

Se incorporan al proceso de empaque los verificadores de peso, los cuales nos ayudan en 

la separación de paquetes que no cuenten con el peso adecuado 

Se pedirá a proveedores de tngo, certificarlos como proveedores, así se realiza un 

acuerdo en que los análísls de % de insecticidas %fumlgantes y aflatoxinas , sean 

cubiertos en su costo por la mitad el proveedor y la otra mitad la empresa. 

A los proveedores de vitamina se les soliCitará un análisis de esta ya en la pasta para 

garantizar los porcentajes de Vitaminas reportados en el paquete. así como la rnocUldad 

microbiológica de éstos 

Se elaborara hoja de especificaciones para la Vitamina yagua 

A los proveedores de bobina se les soliCitará que estas vengan envueltas indiVidualmente 

en polletileno, para evitar contaminacIón de esta 

Se hará una junta con todo ei personal que tenga contacto con bobinas para enseñarles el 

manejo de estas 

Se dejarán los formatos de registro por un mes más y se hará una reunión donde se hagan 

ajustes a estos formatos según sea necesano 

Se propone la presentación mensual de un reporte de las conclusiones de cada Junta 
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CONC~USIONES 

El propósito de este trabajo fue el Implantar el HACCP en una industria elaboradora de 

Pasta para Sopa, por ser un Sistema sencillo para su comprensión y desarrollo, otro de los 

aspectos que se tomaron en cuenta fue por que conlleva un proceso de métodos de registro, los 

cuales posteriormente podrán ser utilizados para la Implementación y Certificación del Sistema 

ISO, es importante resaltar que para la Implantación de cualquier Sistema es necesario que tanto 

el personal administratIvo, como operativo este completamente convencIdo de los beneficios que 

trae a la planta un Sistema de Calidad 

La localización de la planta se definió con el fin de exportar a Estados Unidos por lo que es 

requisito para la exportación, el contar con un Sistema de Calidad que garantice la calidad del 

producto. La elaboración de documentos de registro así como las especificaciones tanto para [a 

materia prima se elaboraron en base a experiencias anteriores, sugerencias del proveedor de la 

maquinaria, así como los requerimientos establecidos en el mercado, por lo que con toda lo 

anterior se cumple el obJetivo general del presente trabajo 

Uno de los aspectos de mayor relevancia en el desarrollo laboral del Ingeniero en 

Alimentos en una planta es, el adaptarse lo más rápido pOSible al proceso y funcionamiento de 

ésta. 

En forma personal para mi fue importante el llegar desde el montaje de la planta, hasta la 

puesta en marcha debido a que esto colaboró para un mejor entendimiento del proceso, así como 

del uso del equipo. En mi opinión es muy importante que el Ingeniero en Alimentos sepa la 

operación de los equipos, ya que aunque su trabaio no es como operario, si es importante que esté 

al tanto de esta información para saber realmente los alcances de la maquinaria, qué se puede y 

que no se puede hacer en un momento determinado. 

Es importante que el Ingeniero en Alimentos ya sea que esté en el departamento de 

Manufactura, de Aseguramiento de Calidad o Mantenimiento, tenga conocimiento de todos los 

recursos con los que se cuenta en la planta y que no se cierre a sólo su departamento sin tomar en 

cuenta que existen otros, que aunque no va a dingirlos si saber con que cuenta cada uno. 
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Otro aspecto 'Importante es la act'ltud que debe tener el Ingeniero en Allmentos ante la 

Implantación de un Sistema de Calidad, ya que aunque en algunos momentos se hace tediosa y 

repetitiva es responsabilidad de éste el buen desarrollo del Sistema 

Er. lo que respe::ta a la relación can el personal, debe de encontrarse el equllibno entre la 

flexibilidad de carácter, y firmeza en el trato, ya que el 90% de la eficiencia de cualqUier Sistema 

es la colaboraCión del Personal, es Importante que no se imponga el Sistema de Calidad, SI no se 

convenza de que con la Implantación del Sistema a la larga ganaremos todos, ya que se reducirán 

las mermas lo que traerá como consecuencia redltuabilldad en el Ingreso económico 

Una ventaja con la que se contó en la Implantación del Sistema fue lo reciente de la 

apertura, así como se pudo seleCCionar al personal que contara con actitud positiva para el 

desarrollo del Sistema, ya que en otras empresas, en algunas ocasiones la antiguedad del 

personal y la apatía se vuelven un obstáculo para el desarrollo de un Sistema 

En la formaCión que recibe un Ingeniero en Alimentos, de acuerdo a mi expenenCla, 

considero que se requiere de una preparación en el aspecto de Ca!ldad y Administración, ya que 

actualmente en cualquier lugar se habla de Sistemas de Calidad y AdministratiVOs los cuales son 

para los egresados son totalmente desconocidos, y al salir al ambiente laboral SI no se actualiza, 

deja de ser competitivo 

La Implantación de este Sistema de Calidad nos sirvió tanto para Lener un mejor control de 

proceso, como para homogeneizar formatos con todos los departamentos para así tener un mejor 

control de la prodUCCión y poder ofrecer a la Gerencia General informaCión actual y oportuna de lo 

que está sucediendo en la planta, 

Durante mi trabajo como Jefe de Producción y postenormente como Jefe de 

Aseguram'lellto de Calidad, he tenido la oportunidad de desarrollar mis capacldades, apoyado en 

los conOCimientos que obtuve durante mi formaCión profeSional, y lo que he aprendido durante mi 

desempeño en la Industria, es que el campo de acción de un Ingeniero en Alimentos no se cierra 

únicamente al desarrol\o en prodUCCIón, si no que es capaz de desarrollarse en áreas de calidad, 

ventas y asesorías entre otras, 
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