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IMPLANTACAON DEL SISTEMA HACCP (ANALISIS DE Y PUNTOS DE ) EN UNA E .
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1. PLANTEAMIENTO

TESIS CON
1.1 INTRODUCCION FALLA DE ORIGEN

En México el tema referente a la calidad ha tenido mucho auge desde que se firmo
el Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y Canada, las empresas
mexicanas se enfrentaron a un mercado muy estricto para poder realizar sus
exportaciones, es entonces cuando la calidad comienza a ser un tema que

preocupa a las empresas nacionales.

El compromiso de las empresas con su mercado las obligd a certificar sus
sistemas  productivos basados en las normas  internacionales  mas :usadas
actualmente desarrolladas por la International Organization ~.for Standarization
ISO, pues de esta forma les habria las puertas para poder. exportar Srljsv productos,
les daba reconocimiento nacional e internacional .y se convértién en empresas
competitivas, ademas de adquirir la confianza de los: cllentes Estas normas se

pueden aplicar a todas las empresas cualqutera que sea su glro

Actualmente hablando de la industria allmentana hay un nuevo requenmlento tanto .
de los mercados extranjeros como, de los consumldores asegurar que los

alimentos no van a causar alguna IeS|6n o dano es. por, eso que surge en la
década de los 60's el sistema Anélls:s de Ri 'sgos y .untos Cri os de Control
! ACCP por sus
s dél proceso de

un producto alimenticio e xdentlf”car aquellas en donde S pu e ten T un rlesgo Yy

determinar medidas de control para éstas HACCP un sxstema que puede
ligarse con los otros snstemas de calldad como las normas ISO "ya que es un
n. comun ' pero 'siempre

complemento a éstos y pueden tener puntos
diferenciando la documentaclén de calldad de la de segundad de Ios ahmentos
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Los alimentos son afectados por el uso indiscriminado de sustancias agroquimicas

y aditivos no autorizados, contaminacién ambiental asi como practicas
inadecuadas de control de cal;dad y manejo de allmentos la posibilidad de
controlar estos' peligros o mantenerlos dentro de niveles aceptables para el
consumidor depende en gran parte de Ia capac:dad de productores y autoridades
encargadas, emrtlr regulacnones para prevenlr o reduclr al mlnlmo la ocurrencia de

tales pehgros o

HACCP es un nfoque sxsteméttco que garantlza que estos pelrgros se pueden
controlar y que la empresa uelo lmplanta adecuadamente ofrece productos que

ano a la salud

son seguros para e! consumo humano sin causa

El sistema HACCP. ahora tiene un gran |mpulso a nlvel mundial, sobre todo en
paises como Canada, Estados Umdos y la Unlon Europea en México actualmente
se cuenta con informacién sobre este,sstema en la Secretaria de Salud, y se
encuentra normado el mercado de prquL'j:i:rtdAs'de' {a pesca, pero aun queda mucho
camino por delante para poder lograr queiHA/CCP sea adoptado por las industrias

alimenticias mexicanas.

Para poder establecer el sistema HACCP como un sistema de seguridad en
alimentos se necesita tomar conciencia de los graves riesgos que pueden existir
por un manejo que no cumple con los requisitos de higiene en alimentos, ademas
de la cooperacion de la industria alimentaria, los organismos reguladore’s“y los
consumidores, que son los que dan la pauta para poder désarrol_lar las

especificaciones en los productos.
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1.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1. Exponer los principios del enfoque HACCP dentro de un sistema de calidad
que permiten identificar los peligros de contaminacion que pudieran existir en el
desarrollo de ' un productoc durante su transporte, procesamiento,

almacenamiento y distribucion.

2. Describir el pfoceso 'dé un producto de confiteria y éplicar los principios del

. sistema HACCP para prevenlr los pellgros de contammacnon que causen dafio

‘criticos _de ‘control - y establecer técnicas 'y

3. Determihaf > untos
procedlmientos de control con el fin de asegurar al consumidor la entrega de

un producto de calxdad y seguro para su consumo.

1.3 Jusn‘FiéAéit’)N D’E LA INVESTIGACION

El tema elegido es de actualidad, pues con los nuevos requerimientos del mercado
alimenticio tanto nacional como internacional es necesario tener en cuenta la salud
de los trabajadores ylléi de los: consumidores por lo que es de vital importancia
analizar la recepciéhv de materias primas, los procedimientos, almacenamiento,

transporte y comerdializéqiéh,de los productos.

Es tan importante el control de Ias actividades dentro de la empresa que. lleva a
cabo la transformaclon de las matenas primas e mgredlentes en un producto
alimenticio, como las’ 'de los proveedores pues esto nos asegura que se podran )

obtener estos msumos con las especnfcaclones requerldas Y. as ofrecer un

producto inofensivo para eI consumldor y tener la conf‘anza del mercado

Una de las razones por la que es importante ofrecer productbs alimenticios que
sean inofensivos es porque las enfermedades transmitidas por:los alimentos
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(ETA's) es una de las principales causas de muerte de las personas en los paises
lcroblologlcos originados
énte su proceso; por

de Ameérica Latina y el Caribe, debido a- agente
principalmente por un incorrecto manejo de Io
agentes quimicos debido al uso |ndlscnm|nad
negras, aditivos no autorizados, contammacnén amblentél “asl como practicas
inadecuadas de control de calidad; y agentes flsicos debldos ala falta de control

eshcudas nego con aguas

dentro de los procesos y manejo de las mater as prlmas 'y materiales utilizados
para elaborar el alimento; por esto es lmportante “eliminar o mantener en niveles
aceptables estos peligros y mejorar ias préctlcas de manufactura para evitar que el
producto cause un grave problema de salud en los consumidores.

Las empresas ahora tienen que contemplar que sus productos se elaboren con
higiene y responsabilidad de todos los involucrados en su produccién, por lo que
es necesario crear manuales de procedimientos y entrenar a los trabajadores
haciéndolos tomar conciencia de lo que pueden ocasionar malas practicas en el
manejo de los alimentos. Ademas HACCP brinda una mayor garantiaen la higiene
de los productos, lo cual le da al consumidor seguridad en lo que esta comprando.
y para la empresa representa un mejor aprovechamiento de los recursos y un
costo menor, pues al identificar los riesgos se reducen los. desperd1C|os.

devoluciones, reprocesos y rechazos.
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2. EL SISTEMA HACCP

2.1 INTRODUCCION

El HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de control) es un sistema légico
basado en fundamentos cientificos que planea, controla y mejora las acciones
encaminadas a eliminar o reducir los problemas de seguridad en los alimentos.
Este sistema fue concebido para funcionar en cualquier producto y con cualquier
sistema de produccion, ya que es muy flexible. El HACCP es un sistema dirigido a
analizar y controlar los peligros que se pueden presentar en’ las etapas de
recepcion de materias primas, proceso manejo dlstrlbucmn y consumo: de un

producto alimenticio.

atogenos) quImlco (admvos'
pestnmdas etc) y  fisico

por bacterias, wrus,v mohos
alimentarios de uso restnngldo toxmas naturales,r_
abellos metales etc)

(materiales extrafos, vidrio, carton mader

HACCP es un sistema preventivo, ya que analiza 'cada etapa del proceso desde la
recepcion de insumos hasta la distribucion final y determina controles en cada uno
de los puntos en donde los problemas de seguridad en el alimento pueden ocurrir
evaluando la severidad y probabilidad de que estos ocurran. Para poner en
marcha un sistema HACCP primero se debe escribir un plan basado en ios siete

principios que forman este sistema.
2.2 ANTECEDENTES DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP no es un sistema nuevo, tuvo sus inicios a finales de la década
de los 50's con el impulso de las teorias de calidad de William E. Deming que hizo

5
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que se modificara la filosofia ‘de calidad de los productos japoneses con la
introduccion de la mejora continua. . Posteriormente en los afios 60's la NASA
(National Aeronautic and V'Space Administration) tuvo la inquietud de que
organismos patégenqs.'t,o‘_xinays y dulmicos se podian presentar en los alimentos
para los astronéUtas y b'di‘:’liélra'n pfovocar una enfermedad y ocasionar problemas

en sus programas espécxales por lo que pidieron a la compaﬁia de alimentos
ios’ Natlck del Ejercno de los Estados Unldos ‘el desarrollo

Pillsbury y a Ios Iabor

de alimentos fibre

Se observo

adecuado ya

entonces establecer el. mec
desarrollar el sistema HACCP

En 1971 la compaﬁia_»_P Is|
analysis and critical control

; conferencna ‘nacional

americana para proteccié ntos en Estados ‘Unidos.

Durante esta decada la: FDA (Food ‘and Drug Adm/n/strat/on) maximo organismo
de regulacion de la mdustrl -d allmentos en ‘16s Estados Unidos promulgé sus
regulaciones para los allmentos enlatados de baja acidez y/o acidificados, que se

basaron en HACCP para ser desarroliadas.

La Academia Naciona! de Ciencias (National Science Academy), en 1985,
respondiendo a las agencias de control y de fiscalizacion de alimentos, recomendé
el uso del sistema HACCP en los programas de proteccion de alimentos.
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En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbioldgicas en
Alimentos (/CMSF) publicé un libro que sugeria desde el punto de vista de higiene
y de microbiologia el sistema HACCP como la base para el control de calidad, y el
Comité Nacional Asesor en Criterios Microbiologicos para Alimentos (NACMCF)
de los Estados Unidos publicé un documento en el cual aprueba a HACCP como
una medida efectiva para el aseguramiento de los alimentos desde la cosecha
hasta su consumo, sistematizando los siete principios basicos, la ultima revision
de este documento se realizé en 1997 por un equipo de expertos del Codex
Committee and Food Hygiene, proponiendo principios mas claros y especificos,
ademads de los requerimientos para su implantacion. (vacwucr, 1997) :

En 1999, la USDA (United States Department of Agriculture) que es el Qrganismo
regulador de productos de carne y pollo, mediante FSIS (Food, ysafety‘and
inspection Service) publico su guia para:la preparacién de planes’ HACCP.
documento en el cual se abordan los requisitos y principibs para la aplicaéién del
sistema HACCP para apoyar a las empresas de Ia fndustria"alifﬁéntaria en el
desarrollo de sus planes, ademas cuenta con otros modelos genérlcos especif'cos

para procesos de productos de carne y pollo

Actualmente en los Estados Unidos HACCP esta reglamentado solo para las
industrias de jugos de frutas y verduras, pescados y mariscos, carne 'y pollo y
productos enlatados de baja acidez, pero ha tenido una gran aceptacién por otras
companias que lo han adoptado de manera voluntaria teniendo muy’ buenos

resultados.

En México aun queda mucho camino por recorrer, ahnque ya se ha com'enzadov
con el desarrollo de’ gulas por parte de la Secretarla de Salud (SS) que desde
1993 los ha dlfundldo para su- aphcamén opcuonal Ia Unica lndustna que esta
obligada a cumpllr con este sastema es la xndustrla procesadora de productos de la
pesca, esto es un buen com:enzo para darle dlstnon a HACCP y- que se tome
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conciencia por parte de Ias empresas y organlsmos que |ntervienen para emitir las

regulaciones necesarlas

Son muchos los orgamsmos que se encuentran mvolucrados en la difusidn de este
DAb (Admnmstraclén de
Med:camentos y SDA (Departamento de Agncultura de los Estados
Umdos), NACMC 3 aclonal ‘Asesor en Criterios Mlcrobloléglcos para
Allmentos). ,FSIS (Servnc s de ‘Inspeccién y Seguridad de ios Allmentos) OPS
(Orgamzamén Panamencana de la Salud), WHO (Organizacién Mundial de la
Salud), FAO (Organlzacnén de las Naciones Unidas para la Agricultura y
Alimentos), etc.. cada uno de ellos dando a conocer los siete principios para la
aplicacion del sistema HACCP y su importancia en la seguridad de alimentos.

sistema‘en . todo eI I

2.3 HACCP COMO PARTE DE UN SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD

Para las empresas es importante contar con un sistema de calidad, en el cual se
encuentran diferentes sistemas, cada uno enfocado a garantizar la calidad de sus
diferentes areas. Un sistema de gestion de la calidad segun la norma ISO serie
9000:2000 es definido como el conjunto de elementos, tales como la estructura de
la empresa, las responsabilidades, los procedimientos, los procesos y los recursos
que se requieren, para establecer la politica de calidad y los ObjethOS de la

calidad y para la consecucion de los mismos.

Los beneficios adicionales para el aseguramiento de los alimentos son ﬁn mejor
uso de recursos y responder oporiunamente a los problemas gacmcr, 1g97), 1a
administracién fijara los objetivos de calidad que se perseguiran con los sistemas
incluidos en su programa de calidad. La aplicacién del sistema HACCP es
compatible con la aplicacion de TQM (sistemas de gestién de calidad total) y con
los sistemas de calidad como la serie ISO 9000:2000. Sin embargo, el sistema
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HACCP es sin duda alguna, la mejor _opciéh cuando se trata de calidad de los

alimentos.
Las normas ISO 9000 lncluyen 20 ales se pueden incluir

algunos requ:sntos de HACC ) es necesario tener

lén ntre estos dos

nto d calidad ‘para',diseﬁo’; desarrollo,

produccuén lnstalaclén Y. servxc

e SO 9002: Es el modelo de aseguramlento,de calldad para ﬁprod[,nccién,

instalacion y servicio. .. : :
e [SO 9003: Es el modelo. de aseguramlento de calldad para I‘nspeccién’y

prueba en producto termmado S
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Tabla 1: Clausulas de la Norma ISO 9000 y su concordancia con los requisitos de

HACCP.

ELEMENTOS DE ISO 9000

CORRESPONDENCIA EN HACCP

Responsabilidad de la direccion

Definir y documentar la politica de calidad, incluir
los objetivos de calidad dentro de los cuales se
incluira el plan de seguridad de alimentos
HACCP, establecer el compromiso con la
calidad, asegurar que Ia politica se entienda, se
implante y se mantenga en todos los niveles de
la organizacion.

Sistema de calidad .

Especificar las actividades del sistema de
calidad, siempre haciendo la diferencia de los
aspectos concerntentes a la seguridad y los de
calidad del producto.

Revisién de contratos

Con referencia a [os proveedores, exigir que
cumplan con los certificados de calidad y con las
especificaciones designadas por ellos.

Control de disefio

HACCP se involucra desde que el producto va a
nacer, por lo que es importante en la evaluaciéon
de nuevos productos.

Control de documentos

Tener un adecuado registro de las etapas del
sistema.

Adquisiciones

Control de proveedores. Especificaciones de
cada uno de los insumos y cumplimiento de
estas.

Productos proparcionados por el cliente

Es fundamental asegurar que se incluyen los
productos en la evaluacion de HACCP y que se
dispone de la informacién necesaria.

Identificacion y rastreabilidad del producto

identificacion de los lotes de productos para
pode hacer una rapida identificacion en caso de
una falla y as! poder recuperar o retirar el
producto.

Control del proceso

Considerar cada una de las etapas que son
criticas para el proceso.

TESIS CON 1
FALLA DE ORIGEN
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ELEMENTOS DE ISO 9000

CORRESPONDENCIA EN HACCP

Inspeccién y prueba

Verificacion de 1a conformidad del producto y
materias primas con las especificaciones dadas,
no hacer uso de estos hasta que sea verificada
la conformidad.

Control de equipo de inspeccién, medicion y
prueba

Controlar, calibrar y mantener todos los equipos
de inspeccion, medicidn y ensayo utilizados en
el sistema de calidad para demostrar que los
productos cumplen con los requerimientos

especificados.

Estado de inspeccion y prueba

Asegurar la identificacidn del resultado de
inspeccion y prueba en que se encuentra
cualquier producto dentro de! sistema de

calidad.

Control de producto no conforme

El plan debe especificar el destino de los
productos elaborados durante una falla en el
proceso (reproceso, destruccion, otras

aplicaciones)

Acciones correctivas

Identificar ta razén por las que un proceso salio
de control y hacer la correccidén de una manera

segura.

Manejo, almacenamiento, empaque,
conservacion y entrega

El manejo, almacenamiento, empaque y entrega
incluyen: materiales recibidos, productos en
proceso, productos terminados, pues los
peligros de contaminacién pueden surgir en

cualquier operacion.

Registros de calidad

El proceso de manejo de los registros de calidad
debe asegurar que éstos demuestran la
operacién efectiva del sistema de calidad y la
obtencion de Ia calidad requernda del producto.

Auditorias internas de calidad

El plan de auditorias internas debe verificar que
todas las actividades de calidad cumplen con los
requerimientos y determinar la efectividad del
sistema de calidad.
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ELEMENTOS DE I1SO 9000

CORRESPONDENCIA EN HACCP

Capacitacion

La capacitacion es importante dentro del plan
HACCP, ya que todo el personal esta
involucrado con el funcionamiento del sistema.

Servicio post-venta

Este servicio es indispensable para ayudar al
cliente en el buen manejo del producto y evitar

peligros.

Técnicas estadisticas

El muestreo en la inspeccidn y analisis de las
materias primas, los puntos criticos de control y
los productos terminados deben basarse en
técnicas estadisticas.

{Mortimore, 1996)

El sistema de aseguramiento de calidad en alimentos HACCP se forma por
diferentes requerimientos y se relaciona como se muestra en la figura 1.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

12




IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCP (ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS OE CONTROL) EN UNA EMPRESA
DE CONFITERIA ' Aﬁ
(=2

Figura 1: Relacién entre los requerimientos para el sistema HACCP

= Dewsién de ta Gerenoia
»  fianieamiento de los objetivos de caidad (politica de cahdad)
- Defimcion del sistema de seguridad en alimenios

«  Capacitacién de! equipo HACCP
(BPM's, SSOP's, sistemas de caldad, HACCP)

C. de los altos

(sistemas de cahdad, HACCP)

- Capacitacion supervisores
(Sistemas de calidad, HACCP, cursos de
documentacion) i

. Pevspnal (aon'ccplos basicos de HACCP, $Iapals=;r::1ar;::r:esl equtpo
BPM's, SSOFP's) HACCP

2 Descripcion del producto

3 Identificar el uso intencional
y consumidores del ‘

producto
4 Etaborar el diagrama de
flujo
5 Verficar ol diagrama de
fluo
——

Prerequisitos

Manufactura (BPM's)

. Proceaimientos
Operacionales Estandar
de Sanitizacion (8§S0P's)

J
. Buenas Practicas de
SIETE PRINCIPIOS DE HACCP

Conducrr un anatsis de pelgros
Delerminar punios criticas de control
(PCC's)

Establecer limites eriticos

E

N -

Eslablecer acciones correclivas
3 de

~Nounaw

Establecer procedimientos de
documentacién y registro

. Auditoria del plan y aceptacion

Seguimiento del plan HACCP

+  Controt y mantenimiento del
plan HACCP

. Aclualizacién

TESISCON | —— "~ = T TR
FALLA DE ORIGEN
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2.4 BENEFICIOS DE LA IMPLANTACION DEL SISTEMA DE

SEGURIDAD EN ALIMENTOS

En los dltimos afios ha aumentando la preocupacién sobre los riesgos de las
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA's) a la salud humana
ocasionados por microbios patégenos, bactenas parasitos, virus, hongos y

toxinas.

Las (ETA's) son deﬁmdas por el CDC (Center for. D/sease Conlml) de Ios Estados
Unidos como un |nc1dente en el cua ! .

a) Dos o mas personas sufren u a enfermedad snmllar despues de vngenr un

mismo alimento, y. - : By : : .
b) Los analisis epldém:cos senalan al alihﬁenfd‘como ‘el -origen :de Ia

enfermedad.

presentes de manera natural en el alimento, como en el caso de ciertos hongos y

animales como el pez globo.

La infeccion causada por toxinas es una enfermedad que resulta de la ingestion de
alimentos con una cierta cantidad de’ microorganismos causantes de

14
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enfermedades, los cuales son capaces de producir o liberar toxinas una vez que

son ingeridos.

Cada aifio se estlman de ‘6 a 33 m:llones de casos de ETA's ocurren en los
Estados Umdos y arrlba de 9 000 personas mueren. EI servicio de investigacion
econémica del departamento de agncultura de los Estados Unidos ha hecho una
estimacioén de que las enfermedades transmltldas por siete patégenos principales
(E. Coli 0157:H7, camphylobacter, staphylococus aureus, saimonelia, clostridium,
perfigens y listeria monccytogenes) pueden causar anualmente entre $6.6 y $37.1
mil millones de délares en costos médicos y pérdidas de productividad, (food safety,

Vol. 22)

El impacto que tienen las ETA's en ia economia no soélo de los Estados Unidos
sino de cualquier pais del mundo se traduce en costos, debido a la inversiéon que
se tiene que hacer a los servicios médicos y también debido a las pérdidas de
producto que reducen la productividad de una empresa. Esto es hablando del pais
ahora desde el punto de vista de una empresa, ademas de reducir su
productividad al existir una infeccion a los consumidores ocasionada por los
productos se pierde la confianza de esos consumidores y ademas el prestigio de
la empresa se ve afectado debido a los comentarios de los clientes insatisfechos,
si se diera el caso de muertes por infecciones peligrosas o por asﬁxia con un
objeto extrafio, ademas de la pérdida de confianza el costo de las demandas e
indemnizaciones podrian llegar a causar incluso el cierre de una empresa por
esto es importante incluir en los sistemas de aseguramiento de calidad un snstema

que disminuya o elimine estos riesgos y la mejor allernatlva es HACCP

Un obstaculo para la implantacién de un sistema de caludak po parte de Ias
empresas es el costo que implica, pues cumplir con las regulacnones mvolucra una
gran inversion de recursos materiales, humanos y econémico ademés de ttempo
para poder ver los resultados, en Estados Unidos a traves der FSIS se. emmo una
regla final en reduccidon de patégenos en la industria de carne y pollos, que Junto

15




IMPMNTACION DEL SISTEMA HACCP (ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL) EN UNA EMPRESA ,
DE CONFITERI
Y
2272

con HACCP reducen. efectivamente el contenido de microbios patégenos,

bacterias, virus'y hon'go‘s' qué p‘Uédkan'éau'svar ETA..

FSIS estima que el costo de Ia' apllcaclén en cuatro anos de la regla final a las
? arne 'y pollo son aproxnmadamente de $305 a $357

promedlo de $76 a $89 mlllones ‘de dolares por afo.

industrias de’

millones de dél : r
Anualmente exnsten costos que siguen al periodo de aphcac:én y se estiman en

$99. 6 a $1 19 8 mlllones de dolares. Las estimaciones de salud publica anual de
los benef‘cuos de ETA s reducidas cuestan incluyendo cuidado médico y el tlempo
de trabajo perdldo de $990 millones a $3. 7 mil millones de dolares. La apllcamén
total cuesta entre uno y dos décimos de un centavo por libra de producto (The Final

Rule on Pa;hogen Reducﬂun. 1996)

Al lmplementar un-. Slstema HACCP ‘se evitan tres tlpos de costos, estando los
mismos’ representados por los costos ‘del consumldor los costos de la industria y

los costos del estado.‘

Los costos del consumldor,son los incurridos al reallzar un tratamiento médico una

vez contraida una ‘enfermedad transmutlda por eI allmento o también pueden estar-
> ] gresos producnda por no poder trabajar .

representados por la dlsm ‘nu us |
a causa de tal enfermedad Por otro 1: do tenemos los costos de la industria,: lo s

cuales pueden estar representados por retlros de mercader!a en el mercado
reproceso de mercaderia o una mala imagen . producida a:la empresa por”;_
comercializar un producto contamlnado Por otro lado los costos del estado se ven' '
incrementados por refuerzos de la wgllancna epldemlologlca y accmnes que’ debe

toman frente a los brotes de enfermedades.

Analizando estos datos se puede observar que es mucho me}or |mplantar HACCP B

con los costos que implica, comparado con tener que enfrenta
producto porque es inseguro para los consumidores, o recibir’ una demandaf
millonaria por un dafio o enfermedad causados o enfrentar la muerte “de una o

varias personas y que la empresa pierda credibilidad.
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Uno de los aspectos mas importantes para el éxito de un plan HACCP es que la
administracion tiene que comprometerse con la aprobacién del plan, un
compromiso de la direccion indicara la conciencia del costo/beneficio de HACCP e

incluir educacion y capacitacion para los empleados.

2.5 PRERREQUISITOS PARA LA IMPLANTACION DEL SISTEMA
HACCP

Para la implantacion del sistema HACCP primero se tiene que cumplir con algunos
lineamientos que facilitaran su aplicacion, estos se encuentran basados en
programas conocidos como Buenas Practicas de Manufactura (GMP por sus
siglas en inglés) que se enfocan en las operaciones de la empresa y del personal,
y procedimiehtos operacionales estandar de higiene (POES) que forman parte de
las BPM pero enfocados hacia las actividades de limpieza.

Las BPM's se encuentran documentadas en el Cédigo Federal de Regulaciones
de la FDA en su Titulo 21, Volumen 2 parte 110, los aspectos que se manejan en
este documento se refieren también a los ' POES y hace referencia a cada
prerrequisito, entre los cuales se mencionan las instalaciones y edificios,
instalaciones sanitarias, transportes y almacenamiento, control de plagas, control

de quimicos, quejas del consumidor, capacitacion, entre otros.

El programa de prerrequiéitos debe documentarse y auditarse regularmente para
asegurar que se siguen: :los - procedimientos establecidos, pero se debe
documentar de manera ﬁiyndeprerr\'lyd‘ilé'nte"al“plan HACCP, estos programas
proporcionan una base isvélidavfa)‘lﬁf déhd'ici‘ones de operacién basicas para la

produccion de alimentos Seguros.:(acmcr, 1997)

Dentro de cada uno de estos programas se debera contar con un procedimiento
por escrito que describa que hacer en cada una de las areas, definiendo

responsabilidades y los registros que se realizaran.
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De una correcta documentacion depende que al hacer una auditoria se verifique
que el programa esta aplicandose correctamente, contar con un programa de

prerrequisitos contemplado para la aplicacién de un sistema HACCP nos asegura
que los alimentos se estan elaborando de manera higiénica, a continuacién se

mencionan algunos de estos programas.

e Personal: Es uno de los aspectos mas importantes, ya que en la mayor parte
del proceso de una u otra forma se maneja el alimento, por lo qué se tiene que
concientizar bien al personal lo importante que es su higiene personal. La
elaboracion del programa es responsabilidad de la gerencia y &el persohal. La
administracion tomara las medidas razonables para asegurar los sngunentes

aspectos:

contacto con los alimentos, ingredientes, mat
superficies de contacto con el alimento, deben e

personas que tengan algln problema de salud

superwsores

&nicas para evitar el

- Limpieza: Se deben tener las adecuadas pré-lcticv
] eI uso de uniforme,

riesgo de contaminacion de los alimentos como'lb
cofia, cubrebocas y en caso de ser necesarlo utlllzar guantes y botas y que
estos se encuentren siempre limpios; lava y amtlzar las manos tantas

veces como sea necesario durante el mane de Ios ahmentos ingredientes

y materiales de empaque asi como ante ngresar al area de proceso;

en caso de utilizar guantes mantenerlos |lmpIOS y que sean de material
impermeable; tener las mstalacrones de’ estldores y sanitarios aisladas del
.’'no entrar a las areas de proceso con

area de proceso, no usar cosmétic !
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joyeria, no utilizar lociones o perfume, evitar comer, fumar, beber, mascar

chicle en las areas de proceso de alimentos, etc.

Educacion y_capacitacién: Los traba}adores y superv:sores deberan recibir
la capacitacién necesaria en manejo de ahme tos e hlglene para que
»contammaclén por

ntes: 'El"brograma de

puedan entender los problemas que ocaslon
malas practicas de higiene e hlglene personal
capacitacion estara disefiado de acuerdo

cada_nivel 'y 'debe ‘abarcar:

buenas practicas de manufactura,, hnglene |mp|eza y sanitizacion

y el papel que juegan dent‘ro ‘d'e'l siétem

Supervisién: Todas las actnvndades contempladas en el programa de higiene
deben de ser supervnsadas para corroborar que se estan llevando a cabo

de manera correcta.

Edificios e lnStalacibnes: Se refiere a todo lo que conforma a la planta

fisicamente 'y a sus alrededores, las cuales deberan estar construidas de

manera que no pueda existir el riesgo de contaminacion de los alimentos,

algunos de los aspectos que se toman en cuenta son:

Planta y Alrededores:

= El . edificio " deberé L'cumplir' cth l" ; disbosiciones legales
correspondlentes para su construccnén de un matenal durable y facil
de hmp:ar. . ’ : :

= Se dlseﬁara para tener espaclo sufcuente para el ﬂu;o de materiales,
mantener bien separadas las areas de materlas primas de las de

producto terminado para evitar la contammac:on cruzada
= Paredes construidas con material lmpermeable y faculmente lavable, ' .
evitar las uniones entre el muro y el piso para evitar, la acumulac:én

de mugre, grasa, polvo, etc.
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= Las ventanas que se encuentren en el area de proceso y de producto
terminado que estén provistas de vidrios: irr mp:bles para evitar la
contaminacién con vidrios rotos. o D

=. Cubrir las lamparas con materiales‘ qqé.ampidéh el contacto de los

as irrompibles.

vidrios rotos con el alimento, o utilizar lé;h
= Un adecuado sistema de ventilacién para e

la cc}ntaminacién con
polves, suciedad, etc. A
= - Que ' las instalaciones samtanas se encuentren fuera del érea de

servicio.
= Tener areas de recepcion, almacenam:ento de matenas pnmas y

producto termlnado adecuadas

- Operaciones sanitarias:

- ‘Mantenimient}o general del edificio, instalaciones  aéreas, tuberias,
paredes y- pisos, limpiandolas y sanitizandolas . para evitar. la -
acumulacion de polvos y grasas que puedan contaminar el allmento :
en proceso, ingredientes o superficies de contacto con el allmento. :

= Almacenar de manera independiente y separada del érea de proceso
las- sustancias utilizadas para sanmzar y Ilmp:ar Ios equnpos

utensilios, etc.

- Instalaciones sanitarias y controles:

»  Suministro de agua El sumlnlstro de agua potable debe de ser
suficiente. para_ las operaclones y: debe provenlr de una fuente
adecuada, el agua que entre en contacto directo con el alimento y
superficies de contacto debe ser segura y de la calidad sanitaria
adecuada.

=  Tuberias: Deben ser de tamafio y material adecuado, ademas de
contar con un mantenimiento periddico para evitar escurrimientos en
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las areas de proceso; conduccién adecuada de las aguas residuales
de la planta.

Disposicion del alcantarillado: Se tendré una instalacion adecuada
para el desecho de aguas residuales. ) ' )

Instalaciones _sanitarias: Se proveera: . a los empleados de
instalaciones sanitarias con drea de vestidores y -guardarropa,
ademas de contar con regaderas y bafios, estos se encontraran
separados del area de proceso, también contaran con estaciones de
lavado de manos que tengan jabén y sanitizante o una combinacion
para asegurar que se lleven adecuadas practicas de higiene.

Estaciones de lavado: Se proporcionaran estaciones de lavado de

manos en cada una de las areas que se requiera con el jabéon y
sanitizante adecuados, ademas de toallas desechables o secado

automatico.

Transportes y Almacenes: Garantizar que los insumos y producto terminado

se encuentran libres de peligro de contaminacion y que los almacenes estén

disefiados para evitar la contaminacion del producto terminado con materias

que no se han procesado.

Contar con los procedimientos de inspeccion de transportes de materia
prima que garanticen que los materiales de empaque e ingredientes estén
libres de contaminacion durante su transporte a la planta y cumplan con las
especificaciones otorgadas por el proveedor.

Contar con proveedores certlfcados y .que siempre cumplan con lo
especificado.

Mantener las temperaturas adecuadas dentro del area de almacén en caso
de que se requiera. ,
Identificacion correcta de los insumos al momento de ser introducidos al
almacén, para poder facilitar su rastreabilidad. ' U
Evitar la introduccion de plagas, derrames de agua, humedad basura, etc

21




IMI‘MNTACION DEL SISTEMA HACCP {ANALISIS DE Y PUNTOS OE ) EN UNA EMPRESA

DE CONFITERIA ey
: ‘J'mﬂg
- s Qi

- Mantenerbien separadas las areas de almacén de empaques ingredientes,

insumos, etc.
- Tener un adecuado sistema de rotacnén de nventanos (se recomienda

PEPS)

e Equipo: Se consideran todos los equipqs‘ utensilios'y éuperﬁcies que entran
en contacto con el alimento en proceso’y:. s

mantenimiento, material, limpieza y répérat;lén

- Los materiales de construccion:d
ejemplo el acero inoxidable, qu

- Evitar el uso de mstrumentos
- Contar con un adecuado programa de mantemmlento preventwo lievar los

[ atu as de vndrlo

registros de todas las reparacnones y avisos de fallas de equipo. .
- Después del mantenlmlento reallzar una adecuada Ilmpleza del equlpo
- Utilizar detergentes y sanmzantes adecuados a los materiales del equnpo

defectos en el empaque. etc) de la que va dmglda ala segundad (e 'Sabor

rancio, contenido de materia extraia, alergia, etc.)

- Llevar un registro de todas las quejas recibidas y hacer un anél:sns
periodico para determinar si se esta mejorando. Algunos de los datos que
puede contener el registro para un adecuado seguimiento serian: fecha,
datos de la persona que se esta quejando, nombre del producto, causa de
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la queja, lugar de compra, forma en que se recibié la queja (teléfono,
correo, etc.), nombre y firma del responsable, acciones correctivas, etc.

Programas de rastreabilidad, retiro y recuperaciéon del producto:
Determinar los procedimientos de rastreabilidad, retiro y recuperacion del
producto dependiendo de la gravedad del problema que se pueda causar a la

pablacién.

Para poder llevar a cabo una buena rastreabilidad se codificaran los productos
adecuadamente, para que en caso. de. que sea necésario el retiro o
recuperamon de un producto poder ndentlf”car cual fue Ia causa del problema,
una forma de codtfcado puede ser el turno, fecha Yy Iote pues asl se evitara en

et ar todos los productos de un dia, semana o mes

caso’ de ser nece arl )
dependlendo del tlpo de’ codnf'caclon que se utmce

Una recuperacion de produbto §e'df 'd'e»éh“:i'cl‘ars'e's de acuerdo al peligro

involucrado:

- Clase |; Productos peligros'os" fec osos que si son consumldos

podrian causar dafios serios a la'salud o |nclusnve Ia muerte

- Clase [I: Productos que pueda causar ’urj préblema de saiud temporal o

donde la probabilidad de consecuencias mortales sea remota.

- Clase IM: Productos que_no-causan reacciones adversas a la salud pero
defcnenma de peso, cantidad menor a la

e

violan las regulac

'quet

estlpulada en |

llevara' a acabo cuando no se cumpla con la

Un retiro de . producto  se
se realiza cuando el producto no ha sido

legislacién, v la’ recup ,
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ademés de las pmturas grasas no ahmentanas gasollna solventes etc ‘que

puedan’ contam:nar el producto '

Contar cén un almacén especifico para estos productos alejado del area de
almacén de materias primas y producto terminadc, ademas de réstrinQir.su

acceso,

» Control de plagas: Las plagas pueden llegar a representar un grave problema
para la empresa procesadora, pues muchas como las ratas y cucarachas se
pueden reproducir rapidamente en un ambiente tan propicio como el que se
podria dar en un almacén, es por eso que se debe de contar con programas

de control de plagas aplicable a las todas las areas.

Tener los registros adecuados del uso de plaguicidas, que sean aplicados por
personas capacitadas para llevar a acabo esta operacion y. ’que‘ se”‘evite el
contacto con las areas de produccnon ademas de contar con la fcha técmca y

permisos necesarios para poder aplicarlos. Tener trampas para
animales como insectos, aves’ Y. roedores. Un adecuado dlseno de la planta

evitara la entrada de perros y gatos a las areas de proceso.; ;

« Etiquetado: Es necesario tener una adecuada identiﬁééqfén y d_éclaracién de
todos los ingredientes y sustancias utilizadas en la elaboracion de un producto,
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ya que asi el consumtdor sabe si Io uede consumlr o no ademés de que evita

problemas pues se cumple con I

Estos programas se adecuarén a cada tlpo de planta ya que el tiempo que se
invierta en ellos sera dlferente en una empresa pequeda que en ‘una grande, pues
depende de la complej:dad de los sistemas de cada una, ademés‘son la base para
la buena implantacién de un sistema HACCP, pues proporcionan un fundamento
sélido y condiciones de operacién para la produccién de alimentos sanos y

seguros.

2.6 ETAPAS PRELIMINARES PARA EL DESARROLLO DE UN
PLAN HACCP

Ademas de cumplir con los programas de prerrequisitos, se tienen que cumplir
con 5 etapas previas a la aplicacion de los principios del sistema HACCP, estas

etapas previas son:

Formacién del equipo HACCP.

Descripcion del producto.

Identificar el uso intencional y consumidores del producto
Elaboracion del diagrama de flujo. : :
Verificacion del diagrama de flujo.

N

(NAGMCF, 1957)

1. Formacijén_del equipo HACCP: la integracién de este equnpo deberé de ser.
multidisciplinaria, con personas de todas las areas que mterwenen ‘en la
empresa como son: ventas, calidad, produccion, mantemmlento almacén"

despacho, compras, etc.,, ya que los integrantes del equipo lendran Ja .
responsabilidad de llevar la |mplantaclén del sistema, su documentacxon y
verificacion, ademdas de que hardn las sugerencias pertinentes para las

acciones de control y correctivas para el sistema.
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Hay que tomar en cuenta que las personas deben tener un conocimiento sobre
los aspectos del proceso del producto, ademas de que podrian tener algun
conocimiento adicional como microbiologia de alimentos, otra manera de poder
tener este recurso es buscar la asesoria de un experto en la materia y que se

encuentre disponible en el momento que sea necesario su conocimiento

Descripcion del Producto: La descripcion del producto, incluye su nombre,
codigo,’ irigredientes; condiciones de almacenamiento y distribucién y vida Gtil,

para esto es necesario tener un buen conocimiento del producto. y -sus
caracterist:cas Fnales por lo que se debe documentar el producto 'y sus

métodos de dlstnbucxén

Para facilitar la descripcién del producto, el equipo HACCP pdédé cdﬁtestar
algunas preguntas- como - las siguientes para facmtar la descnpcnon del

producto:

e ¢Cual es el nombre comun deI producto? G {; e :

* ¢Como sera utilizado eI producto? :
* ¢Qué tipo de empaque se adjunta al producto'?
e ;Cualesla duracnén de wda de anaqﬁel del producto a que temperatura?

Aproducto? (,quenes son Ios “futuros

o (En doénde sera vendldo

consumidores y cualel uso pensado?
* ¢ Qué instrucciones de ethuetado son necesar" s?
e ¢ Es necesario un control de dlstrlbu0|on espeCIaI? Bl
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3.

Identificar ‘el _uso_intencional 'y los” consumidores_del producto: Definir
hacia que sector de la poblac:én va a estar-dirigido el producto, y como se
debe de manejar para su ‘consumo, - pues a veces de esto depende que el
producto no cause dafo (ejf. la coccién, refrigeracion, etc.) El consumidor se
debe de tener bien identificado, pues existen sectores de la poblacidon que son
mas susceptlbles a enfermedades como pueden ser nifios, ancianos, personas

alerglcas ete.

Elaboracnon del Diagrama de Flujo: El equipo HACCP elaborara un diagrama
en el cual se especifiquen todas las etapas por las que pasa un producto desde
la recepcmn de materias prlmas hasta su dlstnbuéton este diagrama debe
descrlblr en forma sencilla todas. las etapas por las que pasa. el producto. El
alcance del diagrama de ﬂu;o depende de que tan complejo sera el plan
HACCP .y de la influencia que, tenga la planta procesadora en las etapas
anteriores y postenores al proceso, ya que se puede incluir desde la cosecha

de las matenas prlmas hasta el’ consumo final.

Verlf'camon del D:agram d Fl ujo: Después de realizar el diagrama de flujo,
se debe reallzar una reVusué /n situ por parte del equipo para corroborar que
realmente’ el dlagra a de ﬂu;o es una impresion de lo que .se hace en la

practica y par que cualqu:er etapa que no concuerde modificaria - en ese

momento y documentarlo ‘es importante llevarla a cabo, ya que de esto

depende que se Ileve una correcta identificacién de riesgos.

Estas etapas prehmlnares son fundamentales para poder llevar a cabo una buena
implantacién de HACCP pues proporclonan informacion necesaria -para‘ el

desarrolio de un plqn HACCP.
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3. LOS SIETE PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

3.1 INTRODUCCION

El sistema de aseguramiento de calidad en alimentos HACCP consta de siete
principios fundamentales, los cuales deben de ser correctamente dirigidos para

asegurar el éxito del sistema.

Después de terminar con las etapas prelimihares de' HACCP se pueden comehzar
a aplicar los siete principios. El snstema HACCP esta conformado por siete
principios que deben realizarse con cuidado'y con el conocnmlento necesarlo para
poder aplicarlos, es por eso que .las 5 vetapas : preyuas a'la :mplantacylén son
importantes, pues ayudaran al desarrolio delv‘plan de hna manera més éeﬁcillé. ‘

Los principios que forman el sistema HACCP segun el Nai/onal Adwsory'
Committee on M/crob/olog/ca/ Cntena For Foods (NACMCF) son :

Conduccuon del anéhSIS de pellgros

,Determ ar los puntos criticos de control (PCC)
I r Ilmltes criticos: e B
Establecer procedlmlentos de monitoreo.

Establecer acciones correctivas.
Estabiecer procedimientos de verificacion.
Establecer procedimientos de documentacién y registros.

.\‘.‘”.‘":‘.‘"!"r‘

3.2 CONDUCIR UN ANALISIS DE PELIGROS
Después de las etapas preliminares mencionadas, el primer principio de HACCP
es la conduccién del analisis de peligros y determinar sus medidas de control. El

analisis de peligros es el proceso de recolectar y evaluar informacion sobre los
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peligros asociados con el alimento bajo la consideracién de decidir si es

importante y si debe ser dirigido en el plan HACCP.. (nacmcr, 1997

El equipovHACCP tiene la responsabilidad de elaborar una lista ingredientes y de
todos los peligros que se tienen en las etapas de proceso del producto e insumos,
evaluando la probabilidad y severidad de que estos ocurran y causen un dario a la
salud en caso de que no se controlen. Si el peligro encontrado no causa dario, no
se debe tomar en cuenta para el plan HACCP. Un peligro es definido por la
NACMCF como un agente biolégico, quimico o fisico que tiene la probabilidad de
causar enfermedad o dafio en ausencia de un control y el riesgo es la probabilidad

de que éste peligro pueda ocurrir.

La conduccién de un analisis de peligros se basara en una investigacion que se
llevara a cabo por el equipo HACCP, esta informacion pueden ser boletines,
articulos de revistas, investigaciones cientificas, libros, internet, etc., teniendo en
cuenta que esto es importante ya que de una documentacion veraz depende la
identificacién de los peligros que pueden ocurrir en las etapas del proceso,
ademas de que se pueden contestar algunas preguntas para cada una de las

etapas del diagrama de flujo. (anexo 2)

Para realizar el analisis de peligros, se debe tener un buen conocimiento de!
proceso del producto, ademas de poder identificar los distintos tipos de peligros
que se pueden presentar, clasificandolos segan su origen, ya - sea bioldgico,

quimico o fisico.

Como ya se ha mencionado, en un sistema HACCP sodlo se abordan los aspectos
que afectan a la seguridad del alimento y hay que tener bien clara la diferencia
entre los que corresponden a. la calidad y los que conciernen a la seguridad del

alimento.
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En el analisis de peligros e identificacién de medidas de control asociadas

cumplen tres objetivos: . BT

1. Identificar los pellgros y las medldas de control asocnadas
2. El analisis puede |dent|f'car modurc ces nas para que un proceso o

producto este mas alla de la Segimdad o mejora
3. E! analisis proporctona una: base para determmar puntos crmcos de control

(PCC'’s) en el principio 2.

"+ (NACMGF, 1997)

Para poder realizar el analisis deben tener claros los t|pos de pelngros que se
pueden presentar en la elaboracion de un allmento la sugunente es una breve

descripcidn de cada uno de estos:

1. Peligros Biolégicos

Son definidos como aquellos organismos vivos dentro de los cUalés:serénéuerritran
microorganismos que incluyen bacterias, parésiios, virus y hongos ‘que. pueden
hacer que un alimento se vuelva peligroso para su consumo ya sea causando su
descomposicion como las bacterias o como los organismos patdgenos causando
enfermedades, dafo o incluso la muerte debido a su presencia en el alimento.
Estos peligros son los principales causantes de las enfermedades transmitidas por
los alimentos (ETA's). En la tabla incluida en el anexo 3 se presentan algunas de
las caracteristicas de las enfermedades que causan y alimentos involucrados.

Las bacterias patégenas son la causa de la mayoria de los: casos y brotes de
ETA's, es normal én‘contrar un cierto nivel de. _estos microorganisrrios en la
mayoria de los allmentos crudos el inadecuado almacenamlento ) manejo de
alimentos crudos contnbuye a un aumento S|gn|fcat|vo en eI numero de estos

microorganismos- antes del tratamlento térmlco
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Los virus pueden transmltlrse aI hombr po 'allmentos ‘agua u otras fuentes. Los
virus son incapaces . de reproducurse fuera de una célula vtva de modo que no se

pe odos de ttempo en el alimento.

multiplican ni sobrevnven por lary

Los parésntos son huéspedes especif‘cos de ammales y ellos pueden incluir al
hombre por su: clclo de vxda ‘La infestacion parasitaria se asocia principaimente
con productos algmentlclos que no han sido bien cocidos, alimentos crudos o
alimentos listos para el consumo que hayan sufrido contaminacion posterior a su

tratamiento.

Los hongos incluyen mohos y levaduras, estos pueden ser benéficos para el
hombre, utilizandose en la produccion de ciertos alimentos (por ejemplo el queso)
Sin embargo, algunos hongos producen sustancias toxicas (micotoxinas) dafiinas
para el hombre y los animales, estas substancias son consideradas dentro de los

peligros quimicos debido a su naturaleza quimica.

Algunos factores que afectan el crecimiento de microorganismos en qn'alimento
son pH, actividad del agua, composicion quimica, etc., por estas rézbneé és'n'iuy
importante evaluar cada ingrediente y las etapas de proceso para asi poder
identificar las correctas medidas de control. e A

2. Peligros Quimicos

Los peligros quimicos son también import,ar{tes “porque- son causantes de
enfermedades o dafios a la salud por consimo de productos contaminados con
sustancias nocivas venenosas naturales del alimento, por ejemplo, toxinas
producidas por hongos (aflatoxinas, micotoxinas y toxinas de mariscos); o por
sustancias quimicas nocivas o venenosas que pueden incluirse en un alimento de
manera intencional o no intencional como pueden ser pesticidas, insecticidas,
fertilizantes, residuos de antibidticos y medicamentos, aditivos alimentarios, etc.

31



i

wnuwmmou OEL SISTEMA HACCP (ANALISIS DE ¥ PUNTOS DE }EN UNA A .g.
DE CONFITERIA 93 o

asi como pinturas, lubricantes, sanitizantes, detergentes y todo tipo de sustancias

quimicas utilizadas en la industria (anexo 4)

Existen etapas en el proceso productive en Ias que se; utlluzan compuestos

quimicos de uso restnngldo por ejemplo para mantener Ias condtclones de higiene
y sanidad, compuestos para algunas partes de maqulnarla y equlpos etc es por

eso que se tlene que ,hacer una evaluaclén de los compuestos qulmlcos utnhzados

y conslderar Ios P gros potencnales de’ su utlhzaclén En el
posible locallzacnén de peligros quimicos en una industria alin

3. Peligros Fisiébs

Este tipo de peligro es causado por cualquier materia fisica que no se encuentra
comiinmente como parte de un alimento y que puede causar dafio o enfermedad
para el consumidor, algunos de estos materiales pueden ser vidrio, madera,
metales pesados, plasticos, etc., ademas de que no sbélo pueden causar un dafio,
sino que pueden ser materia extrafia que indique al consumidor Ia falta de higiene
en la elaboracion de los alimentos como pueden ser cabellos, pelo de roedor,
trozos de insectos, etc. En el anexo 6 se presenta el posible origen de peligros

fisicos en una planta que elabora alimentos.

Los peligros pueden ser clasificados en tres grupos de acuerdo con la gravedad

que representa para la salud del ser, humanO' o

1. Alta: efectos serios para la salud, incluso la mu‘erte.j |

. Bnolognco toxina de clostridium botulinum, salmonella typhi S aratyphlA
y B, shigella dysenteriae, vibrio cholerae. O1,: vnbn !

melitensis, clostridium perfringens del tipo. C vxrus
listeria monocytogenes (en algunos pac;entes), eschenchla coli. 0157 H7

trichinella spiralis, taenia solium (en algunos casos)
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e Quimico: contaminacion directa del alimento con sustancias quimicas
prohibidas o ciertos metales como mercurio, o productos quimicos que
puedan causar una intoxicacion aguda en cantidades elevadas o que pueda
causar dafios y perjuicios a grupos de consumidores mas sensibles.

e Fisico: objetos extrafios y fragmentos indeseados que puedan causar
lesiones al consumidor como pueden ser piedras, vidrios, agujas, metales y
objetos cortantes, constituyendo un peligro a la vida del consumidor.

2. Moderado, diseminacion _potencial extensa: la patogenicidad es menor, el
grado de contaminacion también. Los efectos pueden ser revertidos:con
asistencia medica y puede ser necesaria la hospitalizacion.

« Bioldgico: Escherichia coli enteropatogénas, salmonella spp, shigella spp,
streptococcus B-hemolitico, vibrio parahaemolyticus, listeria
monocytogenes, el streptococcus pyogenes, rotavirus, virus norwalk,
entamoeba histolytica, diphyllobothrium latum, cryptosporidium parvum.

3. Moderado, diseminacion limitada (o baja); causa comun de brotes, rara o
limitada diseminacion posterior, causa enfermedad cuando el alimento
ingerido contiene una gran cantidad de patdgenos. Son enfermedades auto-

limitantes.

o Biolégico: Bacillus cereus, clostrldlum perfnngens tipo. A, campylobacter
jejuni, yersinia enterocolitica, y toxma de staphylococcus aureus. ademas de

la mayoria de los parés:tos ;
« Quimico: las sustancias qunmlcas permmdas en allmentos pueden causar

reacciones moderadas como sueno o alerglas transutonas

La evaluacidon debe conducirse después de elaborar una Iiéta de los peligros y sus
medidas de control para cada ingrediente y etapa del proceso, después se
evaluara la probable ocurrencia del peligro y severidad o seriedad de las
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consecuencias de exposxclon a: este dependlendo de Ias combinaciones de
s pur c ) tenormente se analizaran

Revisién de las quejas de clientes.
e Devoluciones de lotes.

* Resultados de analisis de Iaboratonos :

Datos de programas de vigilancia de agentes de enfermedades transmmdas

por alimentos. :
Informacién de enfermedades en anlmales u otros hechos que puedan afectar

la salud del hombre.

El nivel de riesgo se puede evaluar. con base en la tabla: 2y asi determinar la

importancia dentro del plan HACCP.

La figura 2 ilustra un método para anallzar la lmportanma del pellgro consuderando‘
[ i sgo puede'

la probabilidad de ocurrencia y la gravedad de las consecuencias
mayor/(Ma) o

ser clasificado como satlsfactono (Sa) menor (Me),
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Tabla 2: Caracterizacion de Peligros:

CLASIFICACION DEL. ALIMENTO

NIVEL DE PELIGRO

0 |No existe peligro

A |Alimentos destinados a grupos

B |Ingredientes que sean fuente ! | Cualquiera de las caracteristicas
potencial de peligros quimicos. B,C,DoF.

C |Procesos que no contemplen Il {Dos caracteristicas de los grupos
etapas de control para peligros B,C, DbEoF
quimicos

D [Riesgo potencial de contaminacién| Ill | Tres caracteristicas de los grupos
entre el proceso y empaquetado B,C,D,EoF

E |Riesgo potencial de contaminacion| IV |Cuatro caracteristicas de los
durante la distribucién o durante grupos B, C,D, EoF
manejo del consumidor

F ) No existe un proceso para que el V | Cuando presenta las cinco .

consumidor minimice, elimine o
detecte un peligro de
contaminacion presente.

caracteristicas de los grupos B, C,
D, EoF. o g

VI | Nivel de riesgo mas alto asignado
a los alimentos con la

caracteristica A.

{ZARCO, 2002)

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

35



IPLANTACION DEL SISTEMA HACCP (ANAI.ISIS DE RIESGDS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL) EN UNA EMPRESA %ﬁé‘%

M
DE CONFITERIA
) : ] st

Figura 2: Modelo bidimensional para evaluacion de riesgos para la salud

Alta:

‘Media

Baja

Insignificante

Probabilidad de ocurrencia

Baja Medi Alta

Gravedad de las consecuencias

Significancia del peligro

Sa - Satisfactorio (insignificante)
Me - Menor
Ma - Mayor
Cr - Critico

(intranet.innpaz.org)

3.3 DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC’S)

En el principio anterior se identificaron los peligros que se pueden presentar

durante el proceso y en los ingredientes del alimento, ademas de establecer las

medidas preventivas para cada uno de ellos, ahora el siguiente paso es

determinar cuales de estos peligros son puntos criticos de control (PCC's)

Un PCC es defmldo por. FSIS: como una etapa en Ia que un control puede ser

aplicado y es esencnal para I evenlr o elummar un peli ro a. la segundad de los

alimentos o reducnr a un nlvel aceptable Los: pehgros potenc:ales que es muy
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probable que causen enfermedades o dafio en la ausencva de su control deben

dirigirse determlnando PCC's. (nacmeF, 1997)

Varias de ias etapés"del proceso: pueden ser puntos de control (PC), sin llegar a
ser criticos, un punto de control e defnudo por NACMCF como cualquier etapa en
: fis:cos pueden ser controlados sin llegar a

la cual factores blolégucos quimxcoé ¢
afectar.la segurldad del ahmento, por esto ‘realmente los PCC's son pocos pero

muy lmportantes para poder ofrecer productos que no causen algun daﬁo o lesnon

al consumidor.

Generalmente los PCC's 'son temperaturas de coccion o refrigeracion,
pasteurizacion, control en la formulacién del producto, adicion de sal u otros
conservantes, procedimientos de limpieza y desinfeccién, condiciones de

almacenamiento, etc.

La identificacion de PCC’'s completa y exacta es fundamental para controlar los
peligros. La informacion desarrollada durante el analisis de peligros es esencial
para el equipo HACCP en la identificacion de los pasos en el proceso son PCC's.

Para poder encontrar los PCC's se tienen herramientas que pueden ayudar, una
de ellas son los arboles de decision para los ingredientes y las etapas del procéso
(anexo 7), estos arboles se conforman por varios cuest«onamlentos que Ilevan a

decidir cuales son los puntos que seran PCCs La. otra opclén
especialmente dlsenado con preguntas que se hacen de forma'se uencnal y sev

responden ahi mxsmo obtenlendo tambxen los PCC S
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como PCC2-Q. Si el quinto PCC controlara ambos, un peligro biolégico y uno
quimico en la misma operacién del proceso, se registra como PCC5-B, Q.

3.4 ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS

Este paso se define como el establecimiento del valor maximo y/o minimo para
que un parametro biolégico, quimico o fisico deba ser controlado en un PCC para

prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencua de un pel|gro ala
seguridad del alimento. Un limite critico (LC) es usado para dlstmgwr entre

condiciones de funcionamiento seguro e inseguro en un PCC R e

Para poder establecer los limites criticos, el equipo HACCP debera contar con la
informacién adqumda durante eI desarrolio del primer principio, ademas de que se
puede complementar con la asesorla de expertos en microbiologia y quimica de
alimentos, etc., estos éxpertos pueden ser externos siempre y cuando tengan la
disponibilidad de poder asesorar cuando sea necesario.

Los limites criticos pueden ser quimicos o fisicos y deben diferenciarse bien de los
limites de operacion pues estos ultimos son definidos para que el operario pueda
prevenir la pérdida de control y por lo general se establecen en valores menores

antes de que el limite critico ocurra.

Los limites criticos estaran asociédos a un factor medible que tendra que cumplir

dos caracteristicas:

1. Ser vigilado rutinariamente; .-
2. Producir un resultado inmediato para decidir el curso del proceso cuando se

esta a punto de perder el control, y poder tomar con oportunidad las acciones

que eviten las fallas en la seguridad del alimento.
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LLos limites criticos pueden ser:

e Quimicos: pH, aw, sal, cloro, residuos de medicamentos, etc.

e Fisicos: tiempo, temperatura, ausencia de materiales extrafos, etc.

» Microbioldgicos: no son recomendables porque su vigilancia no facilita la
toma inmediata de acciones, pues no cumple con la caracteristica de dar un

resultado rapido para tomar decisiones.

Se sugiere fijar los valores de los limites criticos en un objetivo para que cuando
ocurra una fluctuacion fuera de estos limites tomar las decisiones pertinentes.

3.5 ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

El equipo HACCP debe definir los procedimientos de monitoreo a seguir en un
PCC, el monitoreo es una secuencia planeada de observaciones o mediciones
para valorar si un PCC esta bajo control y para producir un registro exacto para el
uso futuro en verificacién, el monitoreo cumple tres propositos prlnclpales i

1. Es esencnal para admlnlstrar la segundad de Ios allmentos en Ias instalaciones

3. Mantener informacion escrita para el u‘sév enla veriﬁcaqiéh Vderl plar:l‘ HACCP.
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Se debe definir un plan de monitoreo considerando los siguientes aspectos:

el

LQueé?

¢{Como? DR :

¢Cuando? % 7Y 'se va a monitorear
¢Donde? G

JQuién?

Se recomienda la utilizacion de los siguientes tipos de monitoreo:
. Observacuones vnsuales

* Analisis sensorlales

» Analisis fisicos

* Analisis quimicos .
* Analisis microbioldgicos

Los ultimos no son muy eficaces debido al tiempo que se necesita invertir para
poder obtener un resulitado, aunque son importanteé éuando es conveniente
descubrir bajos niveles de patégenos en los proéedimientos de verificacion, por
esta razon son preferldas medidas fisicas y- quimlcas debido a su rapidez y
eficacia para asegurar el control de pellgros mlcroblolégncos (ej. control de

temperatura y tiempo de coccidn en una carne)

La frecuencia ldeal con la que se- puede establecer un plan de monitoreo es
continua, puede ser pos:ble con medlcnones de tiempo o temperatura, cuando no
es posible reallzar, un monltoreo constante el intervalo debera ser lo

suficientemente real para indicar que el riesgo o el peligro esta bajo control.

La persona responsable de realizar el monitoreo de cada PCC, la preparacién y el
numero de personas asignadas a cada PCC dependera de la complejidad de este
y de la dificultad de ejecucidn de las acciones correctivas. Esta persona ademas
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tendra que mantener en control del PCC, y registrar:las desviaciones y las

medidas correctivas tomadas.

La mayoria de los procedimientos de monitoreo deben ser répidos porque estan
relacionados con la linea, procesos en tiempo real y nb habra tiempo para una
comprobacion analitica larga. Ejemplos de actividades de mbnitoreo incluyen:
observaciones visuales y mediciones de temperatura, tiempo, pH y niveles de

humedad. (nacmcF, 1997)
3.6 ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando se tienen resultados del monitoreo fuera de los limites criticos, se deben
tener establecidas las acciones correctivas necesarias para cada PCC, es pbr eso
que ademas de tener medidas para corregir clertas desviaciones también se
deben definir accnones para prevenir los posibles peligros y evitar IIegar aun punto
en el que el proceso salga de control. Uno de los propdsitos de def‘nlr acc:ones
correctivas  es _ evitar _que’ un producto peligroso llegue “a: manos ~§:£e; os

consumidores. (nacMmcF, 1997)

Una accién correctiva es un procedimiento a seguir cuando ocurre una desvnaclon
de los limites criticos, las acciones correctivas deben de ser def’mdas por el
equipo HACCP ‘previamente para cada uno de los PCC's encontrados y deben
estar adecuadamente documentadas como parte del plan.

Las acciones correctivas deberan incluir los siguientes elementos:
Determinar y corregir las causas de la no conformidad.

2. Determinar la dlsposmlén de producto no conforme.
3. Registro de las accnones correctlvas que se tomaron
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Todas las desviaciones deben ser vigiladas mediante acciones establecidas para
controlar el producto no conforme y corregir la causa de la desviacién. El control
del producto incluye la identificacidn apropiada del lote que fue afectado por ia
accién correctiva, control 'y disposicion del producto afectado, cantidad de
producto liberadé. reprocesado o Eechazado, ademas de los responsables de
llevar a cabo la accion. Lais'acciones correctivas tomadas deben registrase y
archivarse.  Una adecuada documentacion de los registros correspondientes a
acciones - correctivas permiten identificar y aislar el producto en duda 'y '
reestablecer el control en el PCC evitando que la produccion se retrase.

3.7 ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFiCACIéN

Estos procedimientos se realizan dentro de un plan HACCP principalmente para
evaluar si se estan aplicando correctamente las medidas de control definidas para
cada PCC, los registros de monitoreo y las acciones correctivas de cada uno de
éstos se realizan de una manera adecuada por los responsables de cada una de

estas actividades.

La verificacion es definida por NACMCF como aquellas actividades, diferentes al
monitoreo, que determinan la validécién del plan HACCP y que el sistema esta
operando conforme al plan,: es decir evalta si toda la informacién recabada
durante el desarrollo del plan, las - medidas ' de control, monitoreo, acciones
correctivas y limites crlticos realmente reducen a niveles aceptables los peligros
identificados en el prlnmplo 1,! es -muy importante para asegurar que el plan
HACCP se encuentra sustentado en firmes bases cientificas y técnicas.

La verificacion debe reahzarse después de la elaboracion del plan, cada vez que el
plan HACCP sufra alguna modlfcacnén por minima que ésta sea, cuando el
producto, proceso o empaque se modifiquen, revisar con una frecuencia peridédica
para validar que el plan “sigue funcionando correctamente y proporcionando
mejoras a éste, ademas de cuando se reconocen nuevos riesgos para el alimento.
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Este procedimiento puede realizarse por personal de la planta, aunque es

preferible validarlo con la participacion de personas externas expertas en aspectos
técnicos y agencias reguladoras.

Las actividades de la verificacion incluyen:

. Validacién del plan HACCP.

. Auditorias del sistema HACCP.

« Calibracion de instrumentos.

+ Recoleccioén y ensayo de las muestras.

« Revision de registros y muestreo. i ] .

» Revisidn de registros de desviaciones y disposicién de' prbducto no conforme,

La validacion consiste en evaluar el plan HACCP con eI fn de asegurar que los
procedimientos seguidos para los peligros ldentlfcados los controlan o reducen a
un nivel aceptable. Para una validacion del plan de deben incluir: revision del
analisis de peligros, determinacion de PCC's, justificacion de los limites . criticos,
determinacion de las actividades de monitoreo, acciones correctivas, registros y

actividades de verificacion. (innpaz.org.an

La validacion puede hacerse periodicamente también hacer un plan‘ de.las
revisiones aunque pueden hacerse en el momento en que exista un cambio en el

sistema.

Las auditorias son una evaluacion sistematica e independiente para determinar si

los procedimientos 'y "actividades senalados en el pla
acuerdo a lo establecldo Las auditorias también son un indi seéurarse
de que el personal enuende que es lo que esta hacrendo y.porque, pues al'evaluar
la implantacién: de HACCP se sabra si se estan 6bten|endo los résultados
esperados y esnpulados en los objetivos del snstema de cahdad N
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Las auditorias pueden realizarse por personas independientes o por personal de

planta, siempre y cuando éstas tengan los conocimientos cientificos y técnicos
para poder evaluar el plan, ademas deben ser planeadas y organizadas, basarse
en reglas y lineamientos, programar los puntos que seran verificados y definir su

criterio de aceptacion y no conformidades.

LLas auditorias se clasifican:

e Segun el tipo:

- Auditoria de ajuste: cuya finalidad es verificar si se ajustan documentos al
sistema para garantizar la seguridad de la produccnén :
- Auditoria de conformidad; verifica si los proced:mlentos descntos se apllcan

adecuadamente en las operaciones.

e Sequn el objetivo:

- Auditoria del sistema: verificar el seguimiento del plan.

- Auditoria_del proceso y producto: verificar la eficacia del proceso para

ofrecer productos seguros.

e Segun la responsabilidad de la auditoria:

- Auditoria interna: realizada bajo responsabilidad del procesador :
‘tros oma:, chentes.

- Auditoria externa: hecha bajo responsabllldad:de
autoridades, agencias reguladoras.

El plan HACCP se documentaré enun fokméto ce rhb"él a arec en Ia tabla 3,

asi se observara cada PCC y todos los procedlmlen S

e se deben segunr para

poder asegurar su control
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Tabla 3: Ejemplo de un formato para documentar el plan HACCP.
NOMBRE DEL s
PRODUCTO coDiGo
LIMITE MONITOREO ACCIONES :
PCC | ETAPA | cpirico | QUE | cOMO | CUANDO | QUIEN| CORRECTivas | VERIFICACION |  REGISTROS

L

£
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3.8 ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACION Y
REGISTRO

Mantener registros adecuados es esencial para el sistema HACCP, sirven como
documentacion escrita de que se esta cumpliendo con lo establecido en el plan

HACCP.

Estos registros son de gran importancia, ya sirven  para jusﬁfcar todos los
aspectos especificados dentro del plan exponen todo el desarrollo del sistema,
desde la descrlpclén del producto y proceso hasta las acciones correctivas y

dlSpOSlclén del prqductp no conforme.

Es lmportante mantenerlos pues ademas de que son utlles en la verificacién del
sistema, son una evndencna de que lo que se esta haciendo en la practica es lo que
dqcumentado. también ayudan cuando ocurra alguna accién

prewamente se’

legal contra la empresa.

Generalmente los registros para el sistema HACCP debe incluir lo siguiente:
1. Un resumen del:analisis. de peligros, incluyendo la expllcacnén para la
determmac:én de riesgos y medidas de control.

2. Elplan HACCP

e Lista del equupo HACCP y aslgnaclén de responsab:lldades
Descripcion del alumento su distribucion, uso mtencuonal y consumldor

. Vent”cac:én del dragrarﬁa de flu;o :
e Resumen del plan HACCP tablas que |ncluyan inf macuén para

- Liﬁiténgfticos,j

- Monitoreo. . *
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- Acciones correctivas.
- Verificacion de procedimientos.
- Procedimientos de registro.
- Responsables de realizar la actividad y deben ser proporcionados
procedimientos y frecuencia. '

3. Apoyar la informacion tal como la validaéi nd
4. Registros que son generados durantehlé o er.

« ‘Ingredientes.

- Registroé"d' certificacién de proveedores
- Reg|stros de auditoria del procesador.

- Reglstros‘de‘almacenamlento( iempo, temperatura)

. Registfps de. procesamient ‘almacenamiento y,;!iétribubién:

- Informacnén que establece Ia efcacla de uh PCC para mantener la
segurldad del alimento:

- Datos’ que “establecen la vida de anaquel del alimento; si la
anﬁg(]edad del producto puede afectar a la seguridad.

- Registros que indican la conformidad con los limites criticos cuando
materiales de empaque, etiquetado o especificaciones de. sellado
son necesarios para la seguridad del alimento.

- ' Registros de monitoreo.

- Registros de verificacion.

« Registros de desviaciones y acciones correctivas.

o Registros de cabacitédiérf de los empleados..

{NACMCF, 1997)
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4. APLICACION DEL PLAN HACCP
4.1 INTRODUCCION

Ricolino nace durante los afios 60’s como una pequeiia planta que se forma con el
objetivo de elaborar productos de chocolate que se fabricaban originalmente en la
pasteleria "El Molino”. En el afio 1971, el grupo Bimbo (GB), decidi6 adquirir esta
pequeﬁa empresa y asi poder extender su mercado a este ramo.

En 1975 se come (] la fabncacnén y venta de palomitas de maiz acaramelado y
do una buena aceptacion por los consumidores, dando la

con mantequtlla teni
pauta para el naclmlento de una nueva empresa que se dedicarfa a la elaboracion
de botanas que ahora es lo que conocemos como “Barcel S. A. de C. V." , y asi

simultaneamente se creo la nueva marca de duices y chocolates que es

actualmente Ricolino.

Debido a la gran aceptaciéon de los proddctés elaborados por Ricolino y Barcel, la
empresa crecié, y en el afo de ‘199‘2‘use tomd |la decisién de separar la
administracion, las instalaciones:y- Iak -distribucion de ‘las lineas de’ .ambas
empresas, quedandose Barcel con sus lnstalaclones y emprendiendo Racollno asi
una nueva etapa. Al darse esta sﬂuamon se crea un nuevo’ proyecto conoc:do

como “RI-MA" (Ricolino — Marinela)::

En 1997 nace la marca candy max, como resultado de ‘una estrategla de
mercadotecnia que esta dmg:da aI sector Juveml de consumidore’ y asi poder

ampliar su mercado.

En 1998 el grupo Industnal Blmbo adqumé Ios derechos de Ia marca "F‘ark Lane .
de origen aleman; dedicada a la manufactura y comercnahzacnén de productos de

confiteria.

48



IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCF' {ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL) EN UNA EMPRESA
OF CONFITERIA

Sk o
= 8%
277
En 19899 Ricolino adquiere el 50% de las acciones de la comparila americana
DAYHOFF Inc., que esta muy bien posicionada en el mercado norteamericano y

es duefia de la marca juicee gumee.

La razén social de la empresa es Ricolino S. A. de C. V., actualmente cuenta con
493 trabajadores en el area de manufactura y 327 en las otras areas que la
componen como son despacho, : personal expodaciones contabilidad, ventas,
etc., haclendo un total de 820 trabajadores en'toda la planta.

En la empresa RICOlInO S A de C V. se elaboran los siguientes productos: Paleta
Payaso, Chocosorpresa Kranky. Chocoretas, Pasitas con chocolate, Pecositas y
Cobenuras de Chocolate (para uso industrial), estos productos se empacan y

dlstnbuyen en dlferentes presentacmnes

La Mision de' la embfesa es:

"Elevar y garantlzar el nivel de sattsfacc:én de'los consumldores a través de la
e/aboracrén d/stnbuc:/én y comerclallzaclén de pmductos de alta rotacion y
lores de:nuestra

rentabllldad' 'on nuestras marcas y compromet/d

empresa

Manual de Calidad Ricolino, 1989)

Ahora la empresa se. encuentra consolldada como una de Ias més importantes
dentro del ramo de los dulces elaborados con gbmas y chocolate pues a pesar de
que fabrica productos allmentncnos que no son de pnmera necesidad, sigue siendo
rentable y esto lo demuestra el,reconqcumlento;que tiene tanto a nivel nacional

como internacional.
La compafiia Ricolino es filial de! grupo industrial Bimbo y cuenta con tres plantas

distribuidas en distintos puntos ‘de la” Republica Mexicana. La primera es la
ubicada en México, D. F. cuyo nombre es Ricolino, Ricolino planta Il S. L. P., que
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se dedica a la elaboracion de gomas;’y“bfédupté:s vcdhﬁtados (PCOQO), que eiabora

chicles y gomas de mascar:

La empresa cuenta con un organigrama dividido en los siguientes departamentos

administrativos:

| Director General I
Subdirector de Director de ventas Subdirector de Subdirector de
Mercadeo Planeacién y Operaciones
Nacionales

Finanzas
Gerentes de Grupo_] »—t Gerente Ci

Contralor Gerente de
Corporativo Personal

Director de
Manufactura

L

Jefe de Servicios
al Comercio Exterior

Gerentes de Ventas

Gerente de Nuevos Regionales Gerente de
Productos [—] Distribucién
{Despacho)

Gerente de Ventas
Industriales

Gerentes de Ventas
Mayoreo

Gerente de
ingenieria

Gerente de
Operaciones

il

Gerente de Planeacién

IG!et'enle de \I/enlas F TESIS CON
nternacionales q [
y Produccion (Almacén) LA DE ORIGEN
(Lab. de Aseguramiento

de Catidad) Gerente de Ventas
—| a Grandes Ciientes

|

Gerente de Mantenimiento
(Metrologia)

(Manual de Calidad Ricolino, 1999)
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4.2 APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

Dentro de la empresa se tiene un producto primordiélmente importante y por el
cual es reconocida, este es un dulce elaborado con maIVavisco. cubierto con
chocolate y decorado con gomitas formando una cara feliz, este dulce es conocido
como Paleta Payaso y se produce en dos present‘acirones‘ en 50 gr y de 45 gr,
debido a su importancia se eligié este producto para aplicar el sistema HACCP.

La produccién diaria de Ia paleta es de aproxnmadamente 18,.000 paletas por hora
trabajando a la maxima capacidad de la llnea :

Este producto se elabora en dos lineas dlferentes una en la que se elabora el
malvavisco y otra en Ia que se elabora Ia paleta ya como producto final. Para fines
de este estudlo se anahzarén como una sola linea para facilitar el d:agrama de

flujo.

1. ELABORACION DE LA DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El primer paso es realiza'r la descripcion del producto llenando el formato visto
anteriormente, aunque no se limita a los datos que se piden en él, el equipo
HACCP esta capacitado para agregar datos que puedan ser Utiles para el analisis

de peligros del producto.

En la siguiente tabla se muestra la descripciéon del producto que es objetivo de

este estudio.
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Tabla 3: Descripcion del producto:

NOMBRE
DEL PRODUCTO

Paleta Payaso 50 gr 501000

CcODIGO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Paleta de malvavisco, con cobertura sabor a chocolate y
decorada con ojos Y boca de gomitas.

CARACTERISTICAS
FINALES DEL
PRODUCTO (pH, aw,
etc.)

N/A para este producto

EMPAQUE

BOPP metalizado de 20 micras, laminado a BOPP
transparente impreso de 20 micras con rango de
variacién de + 10 %

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

Almacenarse en un lugar fresco y seco a temperatura de
20°C, no se debe exponer a altas temperaturas.

METODO Y
CONDICIONES DE
DISTRIBUCION

EXPORTACION: Corrugado con 30 paletas de 50 gr c/u,
en tarimas de 78x125cm con un acomodo de 8 cajas por
cama y 11 camas de altura.

EXPORTACION: Corrugado con 30 paletas de 50 gr c/u,
en pallet americano de 1x1.2 m playado, flejado y con
esquineros con un acomodo de 11 cajas porcamay 13
camas de altura.

BSU (Exportacién para Bimbo USA): Corrugado con 12
cajillas con 10 piezas de 50 gr, en pallet americano
playado, flejado y con esquineros con un acomodo de 6
cajas por cama y 5 camas de altura

WALLMART: Corrugado cajillas paleta payaso Wallmart,
pallet americano 12 cajas por cama y 7 camas de altura.

VIDA DE ANAQUEL

Cuatro meses

USO INTENCIONAL Y
CONSUMIDORES

Listo para comer, para el publico en general.

DONDE SERA
VENDIDO

Venta mayoreo, exportaciones, menudeo.

ETIQUETADO

Ingredientes utilizados en la cubierta de chocolate y
malvavisco, ademas de los ingredientes de las gomitas.
Informacién en inglés debido a que es un producto de
exportacion, fecha de caducidad y lote del producto.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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2. DIAGRAMA DE FLUJO

El siguiente paso es realizar el diagrama de flujo, el diagrama que se elabore

debera ser lo mas sencillo posible para evitar la confusién en la conduccién del
anadlisis de riesgos. El diagrama de flujo obtenido para el producto que se

analizara es el que se muestra en la figura 2.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos: Las materias

primas (excepto las grasas que se entregan a granel) llegan al almacén general
de la planta, antes de almacenarlas se inspecciona el transporte y se analiza
visualmente el producto para ver si cumple con las especificaciones de los
prerrequisitos, en caso contrario se rechaza la materia prima y nunca accede al
area de almaceén, si se acepta el lote de producto, pasa a ser pesado el camion
o pipa y se llena el registro de entrada al almacén, posteriormente se descarga
el transporte, se codifica con el nombre del producto, proveedor, tipo de
empaque, la fecha de recepcion y cédigo ‘de~idehtif'cacién y se almacena
dependlendo del producto que sea y se coloca de tal manera que se cumpla
con la rotacnén de mventanos PEPS (Prlmeras Entradas aneras Salldas)

Uno de 'los mgredlentes prlnmpales para raCIén del Jarabe de

malvavisco es el agua, esta es de summistro m
llevar a cabo un andlisis de la calidad c_ie és
pa

g lo que es importante

puede conte er metales

pesados, microorganismos patégenos,

El azicar blanca’ utilizada [5ara la ela

recibe en el almacén general en's iso (no llega en
tarimas), al descargarla se ’cblb ’
empresa  se -etiquetan. con Ios dat S ante

acomodan las tarimas en su Iugar respectlvo por medlo de un montacargas de

clonados ‘se playan y se

gasolina.
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La grenetlna se recrbe en ybulto de papel craft de 25 Kg con una bolsa interior

descarga el

recibir en tambos de 200 K

Los insumos se summlstra ) ea:.de- produccién - dependiendo de ‘la
programacion de produccnén esto se “realiza en transportes  propios de la
empresa y se llevan a un almacén de menor tamafo localizado en ia planta de
procesamiento, y posteriormente se suministra a cada una de las lineas de

acuerdo a sus requerimientos diarios.

PROCESO DE ELABORACION

Preparacidon de la_solucién de grenetina; Para comenzar con la producciéon

de la paleta, se suministran cada uno de los ingredientes a las lineas, se
realiza una limpieza general de los equipos y se comienza con la activacion de

los mismos.
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En el drea en donde se elabora’ el jarabe para malvavisco se verifica la

cantidad de jarabe que hay para fio nfzé}rpbn la produccion, en caso de que

haga falta se comienza con la elaboracion de éste.

Para la preparacion de la s'oyluciér:i de 'grenetina utilizada en la elaboracion del
jarabe para maivavisco, el opérador enciende el tablero de la bomba de agua
de torre, la bomba de agua.y el ventilador y selecciona la ruta hacia el
tanquecito almacenador de solucidn de grenetina, abre la valvula de
alimentacion de agua dirigiéndola al cocinador que va a utilizar, arranca la
valvula de agua y abre la valvula de suministro de vapor del cocinador,
enciende el agitador y verifica que la temperatura del cocinador llegue a una
temperatura alrededor de 80° C, cierra el suministro de vapor y apaga el
agitador, abre la compuerta de descarga del cocinador hacia el contenedor,
agrega la grenetina, el sabor vainilla y el sorbato de potasio diluido en agua de
acuerdo a la férmula de proceso, enciende la propela del contenedor y agita
durante 15 a 20 minutos asegurandose de que se han eliminado los grumos de
la solucién y la bombea al tanque almacenador de solucién de grenetina.

s Preparacién de la solucién de Jarabe para Malvavisco: Cuando se vacia el
agua al contenedor comienza otra vez con la dosificacion de agua para
comenzar la elaboracién del jarabe, enciende de nuevo la bomba de agua y el
agitador, suministra aztcar blanca a la tolva de alimentacion y enciende la

bomba de vacio para alimentar el azlcar al cocinador y abre la valvula de
alimentacion dé azticar, abre la valvula de alimentacion de glucosa al tanque,
enciende la bomba de glucosa hasta que se llena el depdsito, abre la valvula
de suministro de vapor y mezcla el cocido hasta que alcance la temperatura de
100-103° C. Verifica el % de sélidos solubles, agrega la solucidn de grenetina
preparada al contenedor y abre la compuerta de descarga del cocinador y baja
el cocido, enciende_'el égitador del contenedor y lo homogeneiza durante 1 a 3
minutos, checa de nuevo el % de sdlidos solubles con el refractometro, hace la
seleccidon de la ruta del tanque almacenador de jarabe para malvavisco y
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descarga el jarabe que posteriormente alimenta'ré al 'tanquecito del area de

depositado de malvavisco.

« Depositado de malvavisco: la siguiente etapa para la elaboracion del
producto es el depositado de malvavisco para el centro de la paleta, el
malvavisco es aireado, mezclado y depositado en una banda transportadora
por medio de unas boquillas, se mide la densidad del malvavisco para evitar
que afecte al peso de la paleta, ademas de que también se verifica la altura y
didmetro para cumplir con las especificaciones del producto, sigue avanzando
sobre la banda y es enfriado por tres ventiladores que se encuentréh a',vsu_ péso

e Prefondeo: Después de ser enfriado el malvavisco pasa a un prefondeo de
chocolate, que es en donde se le pone la base de chocolate y después a un
tunel de enfriamiento en el que ademas de que se leda un enfnamlento para el
malvavisco y el prefondeo de chocolate, existe un tratamlento ‘de’ luz

Ia carga bacteriana que puede haberse desarrollado

ultravioleta para redum_
durante Ias etapas anterlores‘

. Tramp o v decorad AI sahr del tanel de enfnamlento el malvavnsco pasa :
por una cortma ‘de ‘chocolate po a cual es baﬁada ‘la. paleta y postenormente i
es decorada’ ma \ualmente con’ omltas de sabores slmulando una ar fellz :

entra a otro tunel d e fri

e Envoltura: Al sal ,de este segundo tanel la paleta ya decorada‘ pasa por un -
detector de- metales sngue avénzéndo por una banda transportadora y. se
conduce hasta el érea de a’ en\)élvedora es acomodada por operarios en unos
canjilones con la forma de Ia paleta para que en la méquma le sea colocado el
palillo, la envoltura ' con el cédngo de ldentlfcaclén y atado (cerrar el empaque

con un plastlnudo) automatlcamente
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Figura 2: Diagrama de flujo de la paleta de malvavisco con cobertura sabor a

chocolate y cara de gomita.

‘Abastecimiento de agua l Recepeion e Inspeccion de materias primas I
5 1

Inspeccion del transporte
2
’ Almacenamiento de matenas primas
3 l > ( )

v

‘[ Preparar solucien de grenclin l
>
4

Tamiz y Trampa ¢

magnética
Para el azucar
Preparar salucitn para

jarabe de malvavisco
6

Depositado
7

Prefondeo
9

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Luz UV

Tunel de enfriamicnto

Trampado
1

@

Dicorada
12

Tanel de enfriamiento
13

Detector de
metales

Empacado
15

Etiquetado Entrepa a despacho
16 17
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e Entrega a despacho: lLas paletas selladas son colocadas en cajas de
corrugado con capacidad para 70 paletas. est 's‘ ulti 'as son ethuetadas con la
fecha de elaboracién y selladas, se colocan en tark 1as de 8 camas de 4 cajas y
se playan, finalmente se entregan a despacho para $u -posterior distribucién

hacia los distintos puntos de venta

Despues de realizar el dlagrama de flu;o se rev1s16n en la planta, se

confirman las etapas del proceso y se ‘rocede a la plu:acnén del prlncnpno 1 de

HACCP.

Se elabora la lista de ingr'edbiént,(;-zvs.del producto y se hace una lista de Ias ‘etapas
del proceso obtenidas del diégrama de flujb, con sus respectivés ‘medidas

preventivas.

Tabla 4: Lista de ingredientes utilizados en la elaboracién de Paleta Payaso

LISTA DE INGREDIENTES DEL PRODUCTO Y MATERIALES

NOMBRE DEL .
PRODUCTO: Paleta Payaso 50 grlcdpigo 501000
INGREDIENTES OTROS MATERIAL DE SABORIZANTES Y
LiQuipos INGREDIENTES EMPAQUE CONSERVADORES]
Glucosa 43 ° Be Grenetina K-4 BOPP njetalizado Sabor vainilla
lAgua iAzicar blanca de 20 micras Sorbato de potasio
laminado a BOPP
transparente
Cobertura de impreso de 20
chocolate Gomas de sabores |micras con rango de|
ivariacion =10

TESIS CON
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4.21 PRINCIPIO 1: CONDUCIR UN ANALISIS DE PELIGROS

Se analizan los principales peligros que se pueden presentar en los ingredientes y en las etapas del proceso del alimento
de acuerdo al siguiente formato.

Tabla 5: Analisis de peligros de los ingredientes y etapas del proceso:

NOMBRE DEL A
PRODUCTO Paleta Payaso 50 gr CODIGO  |501000
INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE 5 RIESGO MEDIDAS
1ETAPAS DEL PELIGRO | JUSTIFICACION | SEVERIDAD SIGNIFI-
PROCESO PELIGRO {PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
Especificaciones de
. proveedores.
Contaminacién Certificado de
- Materiales | metalica por el . calidad. .
Fisico | extrarios proceso de . Alta Medio Cernidores, Si
recoleccion, - . tamices, trampas
; ; Joey magnéticas,
Az(icar blanca |- detector de metales.
SEESE Especificaciones de
Ll proveedores.
Control de . Certificado de
plagas’ Alta Bajo calidad. No
: Andlisis de!
. ; producto
Biologico (No i - *|No No No No No

TESIS oy
L4 5 g
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, (2
INGREDIENTES | 1.0 ] R MEDIDAS PELIGRO
/EJ;gégsoésL PELIGRO | PELIGRO | JUSTIFICACION SEVERIDAP (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS ?;IE:%

Falta de . e
Fiico  [Maletoles \manieriiens Iata  lsao [Fires No
de suministro. S : -
Su;tgncuas Arrastre por las Analisis de calidad.
Quimico ?r:gtma;:ass’ tuberiasde . |Alta Bajo Certificado de No
Agua pesados. suministro. calidad.
Microorga- Analisis
nismos microbiolégicos.
patégenos Métodos de
Biologico |(E. coli, Contaminacion |Alta Medio potabilizacion de Si
salmonella agua (aplicacion de
spp, cloro, ozono, UV,
shigella) etc.)
Cobertura de Fisico_ No No No No No No
Chocolate Quimico {No No No No No No
Biolégico |No No No No No No e
Especificaciones de E
proveedores.
Contaminacién Certificado de L; ',_;3
- Materiales {durante el - calidad. . wm
Glucosa 43° Fisico | extranos transporte y el Ata Medio Colador en las S S 2]
Be suministro. - boquillas de o0
R suministro y a la =) O
: - salida del tanque o =
Quimico |No No- - ceiNo i INo No No ]
Biologico {No ANo e INg e T INe No No =

09
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INGREDIENTES
{ETAPAS DEL
PROCESO

TIPO DE
PELIGRO

PELIGRO

JUSTIFICACION

SEVERIDAD

RIESGO
(PROBABILIDAD)

MEDIDAS
PREVENTIVAS

NOD 81531

Fﬂomo 74 VTTvd

Grenetina

K-4

Fisico

Materiales
extrafios

Contaminacion
debida al
proceso

Alta

Bajo

Especificaciones de
proveedores.
Certificado de
calidad

Analisis del
producto.

Trampas
magnéticas,
tamices, detectores
de metales.

No

No

No

Contenido

microbiolg-
lgico T

Bajo

Especificaciones de
proveedores.
Certificado de
calidad.

Analisis del
producto

No

Gomitas de
sabores

Fisico Materiales

extrafios

BPM's

del proceso.” -
Fallasenlas- -

Ata

“[Bajo

Especificaciones de
proveedores.
Certificado de
calidad

Inspeccion visual,

Quimico

No

No -

[No-

No

No

Bioldgico

No

No

{No

No

No

19
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INGREDIENTES TIPO DE A . RIESGO MEDIDAS PELIGRO
I oecso | PELIGRO ( PELIGRO | JUSTIFICACION SEVERIDAD | (pROBABILIDAD) |  PREVENTIVAS o
Falta de contro} E::‘Z‘Zgﬁgisones de
. delprocesode |+ ) y
Sorbatode  {Fisico Mater_lales fabricacion. Alta- Bajo Certficado de No
. extrafios calidad.
potasio en Fallas en las Anlisis del
particulas BPM's nalsis Ge
proceso.
Quimico _[No No No No No No
Bioldgico {No No No No No No
Fisico No No No No No No
Sabor vainifla {Quimico |No No No No No No
Biologico |No No No No No No
Especificaciones de
proveedores.
. Certificado de
Fisico g;::gzlses gz;’l:a:s:n las Alta Bajo ;:alidad.” _ No
et nspeccion visual.
[ Rechazo del
producto.
Especificaciones de
5:]‘;0;2’;:: y i prov_eedores.
Contenido - Certificado de
de : calidad.
Quimico |solventes. - Bajo Selecciony usode {No
Tintas no empagques
aprobadas aprobados.
Analisis del
FA R producto.
Biologico |No No INo: “|No No No

NIDIHO IQ VTIIVE
NOD SISHL
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INGREDIENTES
1 ETAPAS DEL
PROCESO

TIPO DE
PELIGRO

PELIGRO

JUSTIFICACION

SEVERIDAD

RIESGO
(PROBABILIDAD}

MEDIDAS
PREVENTIVAS

PELIGRO
SIGNIFi-
CATIVO

Recepcidn e
inspeccion de
materias
primas

Fisico

Materiales
extraios

Faita de control del
proceso de
fabricacion.

Fallas en BPM's

Alta

Medio

Inspeccion de
transportes e insumos
Certificado de calidad
por cada lote
entregado
Especificaciones de
proveedores

Analisis de cada fote
entrante

Rechazo del producto.

Si

Quimico

Sustancias
quimicas no
permitidas

Falta de control del
proceso de
fabricacion.
Fallas en las BPM's

"|Alta

Medio

Inspeccion de
transportes e insumos
Certificado de calidad
por cada lote
entregado
Especificaciones de
proveedores

Andlisis de cada lote
entrante

Rechazo del producto.

Si

Biolégico

Desarrollo de
microorga-
nismos

Falta de control del
proceso de
fabricacion.
Fallas en las BPM's

Alta

Bajo

Inspeccion de
transportes e insumos
Certificado de calidad
por cada lote
entregado
Especificaciones de
proveedores

Andlisis de cada lote
entrante

Rechazo de! producto.

No

NADNMO id vT1Tvd

NODO SISAL
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s
INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE 5 RIESGO MEDIDAS
1 ETAPAS DEL PELIGRO JUSTIFICACION | SEVERIDAD SIGNIFI-
PROCESO PELIGRO (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
Documentacion y
registro de inspeccion
. Materiales  |Fallas en las . de transportes.
Fisico extrafos BPM's Alta Bajo Verificacion del No
cumplimiento con las
BPM's
Documentacion y
Inspeccion del registro de inspeccion
transporte de transportes.
Sustancias PRt dean Verificacion del
Quimico | quimicas no g’azlllaien las |Alta Bajo cumplimiento con las | No
permitidas . G ' BPM'’s,
Rechazo del
producto.
Cambio de proveedor.
Bioldgico |No No No .- “[No No No
. Mala disposicion . R h
Fisico Mater_lales de las materias | Alta |Bajo .+ |BPM's No
extrafos - : el
primas : o
Quimico | SUstoncias | Fatasenlas Bajo ePms No
Almacena- quimicas S ; e
miento de Adecuadas
materias Desarollo condiciones de
primas de Incumplimiento de almacenamiento, de
Biolgico microoraa- 1as condiciones de | Baja Bajo acuerdo a o ' No
nismosg almacenamiento

recomendado para
cada materia prima.

NAONO 8d V1TV
NOO SISAL
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INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE 5 RIESGO MEDIDAS
{ ETAPAS DEL PELIGRO JUSTIFICACION | SEVERIDAD OBABILIDAD EVENTIVA SIGNIFI-
PRoCESo | PELIGRO (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
Falta de S
- Materiales | mantenimientoen |, .’ F PR -
: : 0 No
Fisico extrafios las tuberias de Alta 5 ‘?al" Filtracion
suministro
Sustancias L, :
Quimi quimicas, ((j)ontatr:ga cion Alta Bé'o Certificado de calidad. No
Abasteci- Imieo | metales urant I Andlisis de calidad.
N suministro
miento de esados
agua Microorganis Anlisis
mos Fallas en los ) ;;?:;:Iz%cos.
Biolégico ?Stz%cleinos g Z::g;;:ggn de Alta’ Alto eliminacion de Si
salmonella | agua. *' microorganismos
\ {Aplicacion de cloro,
SPP, shigella) luz UV, 0zono)
= Filtros, detector de
- Particulas | Desgaste del : s metales. ]
Fisico metdlicas equipo y tuberias, Mgdlo Mantenimiento de los St
SR equipos.
Quimico  [No No No - il [Ne o No No
Preparacion Contenido -
de la solucién microbiologico de
de grenetina Desarrolio o la materia prima y g
crecimiento las condiciones : Control de las i
Biologico [de del proceso Alta Bajo condiciones del No Mow ;3
:;;cr:‘czosrga- pueden favorecer proceso - E
el crecimiento de =3
microorganismos - 8
. 5
e 2
<2
t=3
=

G9
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INGREDIENTES ( PELIGRO
TIPO DE & RIESGO MEDIDAS
1 ETAPAS DEL PELIGRO JUSTIFICACION | SEVERIDAD SIGNIFI-
PROCESO PELIGRO (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
. Detector de metales.
- Particulas  {Desgaste de los ) L .
Fisico netalicas  |equipos y tuberias A1 Medio g;&;%"s";'fu'ggr?; Si
Prep aracion Quimico {No No No No No No
de la solucion —
de jarabe para Desarrpllo o |Condiciones del
malvavisco crecimiento | proceso que Control de las
Bioldgico [{de pueden favorecer Alta Bajo condiciones del No
microorga- | el crecimiento de proceso.
nismos microorganismos
Detector de metales.
- Particulas | Desgaste de los . Programa de .
Fisico metalicas equipos y tuberias Alta Medio mantenimiento de Si
equipos y tuberias.
Sustncias o TR
Depositado de Quimico q:mr;li(t:.:s;:o y limpiezas de los Ata Bajo BPM's No
malvavisco permiti equipos.
- Control de las
. Condiciones del condiciones del
Contenido | proceso que ] proceso
Biolégico [microbiold- | pueden favorecer Alta Medio Tratamientos para fa Si
gico el crecimiento de reduccion de
microorganismos bacterias
Particula Desgaste de los . Detector de metales. E
Fisico anicuias 9 . |Alta Medio Mantenimiento de Si
metalicas equipos y tuberias equipos y tuberias £~ '[;;
Quimico | No No No No No No ?; [
Enfriamiento Desarrolio o | Condiciones del t=3 &
crecimiento | proceso que Tratamientos )
Biolégico (de pueden favorecer |Alta Medio reduccién de Si o S
microorga- | el crecimiento de microorganismos E =
nismos microorganismos g:)
=
—-—-_.
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INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE 4 RIESGO MEDIDAS
1 ETAPAS DEL PELIGRO | JUSTIFICACION | SEVERIDAD OBABILIDAD PREVENTIVAS SIGNIFI-
PROCESO | PELIGRO (PR ) CATIVO
Detector de metales.
Contro! de los
. R procesos de
Fisico Mattg?al E;I:G::en tas Alta’. Medio Mantenimiento y Si
metaico sl limpieza de los
equipos.
BPM's
Prefondeo . ; Control de los
. Grasas y quimicos | ©.\\" procesos de
Sustancias A Bleien L
- P de mantenimiento L . Mantenimiento y
Quimico qz:,nr:]'if;sa:t’ y limpieza de Alt? ‘ Bajo limpieza de los No
P equipos e equipos.
instalaciones. BPM's
Bioldgico ‘{No No No No No No
Detector de metales.
Desgaste de Control de los
;.| equipos y - B procesos de
tuberias. . - i;Alta Medio Mantenimiento y Si
Fallasenlas .0 limpieza de los
BPM's equipos.
. BPM's
Tdnel de . . i R
enfriamiento | Quimico - |No 7 [No “INo No No
Desarrollo 0 o
crecimiento Condiciones . L Control del proceso.
s favorables para el X - Tratamiento de !
Biolégico de_ desarrollode - Alta:. Medio reduccion de Si
MICI00Mga- | pacterias o bacterias
nismos :
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INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE RIESGO MEDIDAS
1 E};ré\gggsnéﬂ PELIGRO PELIGRO | JUSTIFICACION | SEVERIDAD (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS 212#‘%-
Detector de metales.
Desgaste de Control de los
. equipos y procesos de
Fisico iae?;izlaa: tuberias. Alta Medio Mantenimiento y Si
Fallas en las limpieza de los
BPM's equipos.
Trampado BPM's
Control de los
. Grasas y quimicos procesos de
Sustancias - 5 €
A P de mantenimiento . Mantenimiento y
Quimico q:mﬁ:z:o y limpieza de Alta Bajo limpieza de los No
P equipos e equipos.
instalaciones. BPM's
Biolégico |No No No No No No
Objetos Detector de metales.
personales. Control de los
. Objetos utilizados procesos de
Fisico l;ﬁxa;::ggtas parael Alta Medio Mantenimiento y S
mantenimiento y limpieza de los
limpieza de los equipos.
equipos. BPM's
Decorado : )
Quimico ‘|No™ - |No No No No No B
Contamina- o BPM's ; 5?
cion i L Programas de control
Biolégico |microbiana 32?\‘;25 :J‘d';s e | (Bao deenfermedadesy |No | &
por medio Race ] B hébitos de higiene del O 8
del operador : personal. .?f, =
]
tx3
=
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INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE RIESGO MEDIDAS
I ETAPAS DEL PELIGRO JUSTIFICACION | SEVERIDAD SIGNIFI-
PROCESO PELIGRO {PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
Detector de metales.
Desgaste de Control de los
" equipos y procesos de
Fisico r:i?;;zf: tuberias. Alta Medio Mantenimiento y Si
Fallas en las limpieza de los
BPM's equipos.
Tinel de BPM's
enfriamiento | o imico | No No No " INe No No
(E)r::iar:g::oo Condiciones i Control del proceso.
NP favorables para el S e Tratamiento de !
Biologico ?n?croor a desarrollo de Ata . Medlo reduccién de Si :
. g bacterias bacterias.
nismos
_ Materiales | Mala disposicion . .
Fisico extrafios del material. Alta Bajo BPM's No
Control de los
; Grasas y quimicos procesos de
Sustancias L L
Quimico | quimicas no de_ m;ntemmtento Alta Bajo Man_tenxmlento y No
™ y limpieza de limpieza de los
permitidas \ "
equipos e equipos.
Envoltura instalaciones. BPM's
Contamina-
cion baqenal BPM's
por medio Programas de control
T del Heridas en las .
Biolégico alimentador | manos, sudor. et Alta Bajo da? gnfermed_ages y |No
habitos de higiene del
de paletaa rsonal
los pe ’
canjilones

69
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el
INGREDIENTES PELIGRO
TIPO DE 4 RIESGO MEDIDAS
1ETAPAS DEL PELIGRO | JUSTIFICACION | SEVERIDAD SIGNIFI-
PROCESO PELIGRO (PROBABILIDAD) PREVENTIVAS CATIVO
- Materiales \ . Inspeccion visual.
6 ad Fisico extrafios fFallas en las BPM's |Alta Bajo 8PM's No
mpacaco Quimico  |No No No No No No
Biolégico |No No No No No No
Fisico No No No No No No
Etiquetado Quimico  |No No No No No No
Biologico ;;%‘ﬂ:ad del Mal codificado Baja Bajo BPM's No
Entregaa Fisico x;:::z’:s Fallas en las BPM's [Alta Bajo BPM's No
despacho Quimico  |No No No No No No
Biolégico |{No No No No No No
=
b*
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o
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=
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4.2.2 DETERMINAR PCC’s

Utilizando los formatos para la identificacion de puntos criticos se analizan tanto los ingredientes como las etapas del

proceso, esto puede realizarse también con la ayuda de los arboles de decisién, todo depende de cémo se elija trabajar y

Tabla 6: Identificacior s para o jhérédieyrites.

INOMBRE DEL RS ; -
PRODUCTO Fffleta ayaso 50 g :( CODIGO 501000
s B ¢EL PROCESO Y EL USO DEL
TIPO DE ‘¢ EL PELIGRO PUEDE PRODUCTO POR EL i
MATERIA PRIMA PELIGRO "OCURRIRANIVELES | CONSUMIDOR ELIMINARA O [¢CRITICO?
REDUCIRA EL PELIGRO A UN
NIVEL ACEPTABLE?
Fisico No No
Cobertura de chocolate |Quimico No No
Bioldgico No No
Fisico Materiales extrafios Si No
f\zﬁcar blanca Quimico z::mlizantes, plaguicidas, No
Biolégico  {No No
Fisico Materiales extrafios No
. Sustancias quimicas,
Agua Quimico metales pesados. No
Microorganismos CoER T
Biolégico  |patégenos ( E. coli, Sic : Si No
salmonella spp, shigella :

14
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¢EL PROCESO Y EL USO DEL
1IPO DE ¢EL PELIGRO PUEDE PRODUCTO POREL .
MATERIA PRIMA PELIGRO PELIGROS OCURRIR ANIVELES | CONSUMIDOR ELIMINARAO  |;CRITICO?
INACEPTABLES? REDUCIRA EL PELIGRO A UN
NIVEL ACEPTABLE?

Fisico Materiales extrafos Si Si No

iGlucosa 43° Be Quimico No No
Biolégico No No

Fisico Materiales extraiios No No

(Grenetina K4 Quimico No No
Biologico Contenido microbiologico No No

Fisico Materiales extrafios No No

iGomitas de sabores Quimico No No
Bioldgico No No

L Fisico Materiales extrafios No No

#s:;?zz?aze v " lquimico No No
Biolégico No No

Fisico No No

abor vainilla lQuimico No No
Biologico No No

Fisico Materiales extraios Si No

Envolturas y empaques |Quimico g:tr::r:odoa;reo;::::tes. ISi No
Biolégico  |No No
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Tabla 7: ldentificacion de los PCC's en las etapas del proceso.
INOMBRE DEL .
PRODUCTO Paleta Payaso 50 gr ’ CODIGO 501000
LELPELIGRO PLUSSIA | PagEL | Pa.UNAETAPA
P1. ¢ EXISTEN PELIGRO | SUBSECUENTE
peELIGROS | CONTROLAD " yeninag | ELIMINAG | “oiepe | ELIMINARA O
ETAPAS DEL | TIPO DE OCONUN REDUCE EL z IDENTI-
PROCESO | PELIGRO SIGNIFI- PROGRAMA PREVENTI- PELIGRO A AUMENTARA| REDUCIRAEL |PCC FICAR
CATIVOS DE VAS PARA EL NIVELES NIVELES PELIGRO A
PELIGRO? INACEPTA- NIVELES
PREREQUI- ACEPTA- | "'BIES? | ACEPTABLES?
SITOS? BLES?
- |Materiales . . .
Fisico extrafios No Si Si Si [PCC1-F
: Sustancias
ecepcién e . ’ ) . "
mspe’::cidn de [Quimico qulml'c.as no {No Si Si Si  lPcc2-Q
materias primas ermitidas
Desarrollo de
Biolégico |microorga- INo Si |PCC3-B
nismos
. Materiales !
Fisico extrafios Si No
Iinspeccion del | - jSustancias |
transporte Quimico  [quimicas no [Si No
ermitidas
[Bioldgico No
. Materiales "
Fisico extrafios ' No i~
Al ientol . | Sustancias |
ematerias  [Quimico [ e IS No £ L;g
primas Desarrollo de 4
Bioldgico imicroorga- |Si No g’j [~
nismos )
O Q
I
Q=
by
b =
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N

A%

£

s

LEL PELIGRO P2. JESTA
ES ETAPA
CONTROLAD p’ﬁ%’,‘gg" ELIMINA O
0 CON UN REDUCE EL

PREVENT!-
PROGRAMA PELIGRO A
DE VAS PARA EL NIVELES

PREREQUI- | PELICRO? | scepra.

SITOS? BLES?

P3.;EL | P4. JUNA ETAPA
PELIGRO | SUBSECUENTE
PUEDE | ELIMINARAO
AUMENTARA| REDUCIRAEL [PCC

NIVELES | PELIGROA
INACEPTA- NIVELES
BLES? | ACEPTABLES?

PELIGROS
SIGNIFI-
CATIVOS

IDENTI-
FICAR

ETAPAS DEL { TIPODE
PROCESO | PELIGRO

Materiales
extrafios
Sustancias

- quimicas, : No
Quimico metales Si

Fbastecimiento Ipesados ‘

No

[

Fisico

e agua Microorga-
nismos

patégenos
{E. coli,

salmonella
spp, shigella)
Particulas
metalicas

- Jsi:lpcca

Zz

Biolégico o

‘,No'

=z
o

Fisico

{preparacion de {Quimico
a solucién de Desarrollo o

renetina crecimiento
No

Biologico de No
microorga-
{NISMOS
Particulas
metdlicas ;
Preparar la Quimico PRSI 1 TR R R NO
solucion de Desarrallo 0 o ER B
arabe gara icrecimiento : - . DR
alvavisco gjgragico |de No Si 2o Ne N No
microorga- ) ‘ L
nismos

Fisico Si  [PCC5-F

40 #0 Y T1IVA
NOD s1845,

it
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o]
¢EL PEE;'GRO PZE'%AEPSXA P3.¢EL |Pa4.;UNAETAPA
P1. ¢EXISTEN PELIGRO | SUBSECUENTE
pELIGROS | CONTROLAD [ pennas | ELMINAC | “oiene” | "ELIMINARA O
ETAPAS DEL | TIPODE OCONUN REDUCE EL i IDENTI-
PROCESO | PELIGRO SIGNIF!- PROGRAMA PREVENTI- PELIGRO A AUMENTARA! REDUCIRAEL (PCC FICAR
CATIVOS DE VAS PARA EL NIVELES NIVELES PELIGRO A
PELIGRO? INACEPTA- NIVELES
PREREQUI- ACEPTA- | "'giEs? | ACEPTABLES?
SITOS? BLES?
.o Particulas
Fisico metalicas No No No
Depositado de . Sustancias
rmalvavisco Quimico  [quimicas no |Si No
permitidas
Bioldgico No
Fisico No
Enfriamiento  [Quimico No
Bioldgico No
: Materiales
Fisico metalicos No No
Contenido de
Prefondeo P— sustancias  Jn,
- i No
[quIMICas no
permitidas
Bioldgico No
Fisico No
Quimico No
iTanel de Crecimiento by
anriamiento o desarrolio &
Biologico [de No Si Si Si  [PCC6-B | muy
microorga- :h g
Inismos
> &2
&
OQ
= O
Qo=
g
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DE CONFITERIA % =
¢EL PELIGRO PLLESTA | P3.gEL | Pa JUNAETAPA
P1. ¢EXISTEN PELIGRO | SUBSECUENTE
PELIGROS | CONTROLADY ™ yeppag | ELIMINAO | “oirne | “ELiMINARA O
ETAPASDEL | TIPODE | "oy | OCONUN 1 oppypnry. | REDUCEEL () mentara| REDUCIRAEL |pcc|'PENT-
PROCESO PELIGRO « | PROGRAMA " | PELIGRO A FICAR
CATIVOS DE VAS PARAEL NIVELES NIVELES PELIGRO A
PELIGRO? INACEPTA. NIVELES
PREREQU- ACEPTA- | "'BlES? | ACEPTABLES?
SITOS? BLES?
_ Particulas
Fisico metalicas No No
Contenido de
Trampado . sustancias
Quimico lquimicas no No
|permitidas
Biologico D No
; Materiales "
Fisico extrafios Si No '
Quimico No :
Decorado Contamina-
cion :
Biolgico |microbiana |Si No
por medio del i
decorador :
Fisico No
=
Tinel de Quimico No =
enfriamiento o 9 Eg
Crecimiento [} E
o desarrollo o ) N ISSRE
Bioldgico |de Do Ne S Si s PCC7-B i aQ
microorga- K . ; E Q
nismos S b
=1
=2

9L
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i
¢EL PgsL'GRO PET‘::;A P3.2EL | P4. ;UNAETAPA
P1. ¢EXISTEN PELIGRO | SUBSECUENTE
pELIGROS | CONTROLAD yepipag | ELIMINAO 4 “oiene™ | "1 MINARA O
ETAPASDEL | TIPO DE SIGNIFI 0 CONUN PREVENTI REDUCE EL AUMENTARA| REDUCIRAEL |PCC IDENTI-
PROCESO PELIGRO - | PROGRAMA - | PELIGRO A FICAR
CATIVOS DE VAS PARAEL NIVELES NIVELES PELIGRO A
PELIGRO? INACEPTA- NIVELES
PREREQUI- ACEPTA- | "'BIES? | ACEPTABLES?
SITOS? BLES?
" Materiales ! f ;
Fisico extrafios No Si Si Si |PCC8-F
Quimico No
Contamina-
Envoltura cion
microbiana
Bioldgico [por medio del|Si No
alimentador
de paleta en
los caniflones
. Materiales "
Fisico extrafios Si No
Fmpacado Quimico I B No
Blolégico i No
Fisico [ R No
Etiquetado Quimico = No
.o . |Rancidez del |, ’
Biolégico broducto i No
. Materiales "
Entrega a Fisico extranos ' No
espacho Quimico No
Biologico No

LL
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4.2.3 PRINCIPIOS 3 Y 4: ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS Y PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

Tabla 9: Plan de Monitoreo

NOMBRE DEL| 2
PRODUCTO: Paleta Payaso 50 gr CODIGO 501000
ETAPA DEL pee PELIGRO I MEDIDAS Li!ﬁlTE MONITOREO
PROCESO PREVENTIVAS| CRITICO Qué Cémo | Cuando Quién
Especificaciones |De acuerdoa  |Andlisis Inspeccion [Siempre que [Aseguramiento|
de proveedores. {las aleatorio de los [visual del {se entreque |de calidad
Certificado de lespecificaciones |insumos producto  [unlote
PCCH-F Materiales calidad. para cada cuando se
extraios [Analisis del materia prima recibe y
producto. antes de ser|
Cartas de garantia| usado.
Rechazo
Especificaciones De acuerdo a Analisis Supervisi@n Siempre que Asegqramiento
de proveedores. |35 aleatorio de los jde! cumpli- jse entregue  |de calidad
) Certificadode  [2SPecificacionestinsumos miento de  [un lote
5 Sustancias ) para cada las cartas
ecepcion e cc o calidad. e !
Inspeccion de PCC2-Q Qumu;:s no |\nafisis del materia prima de garantia
materias permitidas producto. para qada
primas Cartas de garantia materia
Rechazo prima.
Especificaciones {De acuerdoa  |Andlisis Supervision [Siempre que {Aseguramiento
de proveedores. flas aleatorio de los |de! cumpli- [se entregue  |de calidad
Certificado de especificaciones|insumos miento de  un lote
calidad. para cada las cartas
Desarrollo 0 o e .
PCCaBlorecimieniode  [IESECEl  (Taieraping i
microorganismos [ o de garantia materia
Rechazo prima.
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o
ETAPADEL | beo | peiigro | MEDIDAS LiMITE MONITOREQ
PROCESO PREVENTIVAS| CRITICO Qué Cémo Cuando Quién
|Andlisis Mesofilicos Limpieza y desin- [Programade  [Cada mes, (Personal de
microbiologicos aerobios: feccion de la |limpieza y lo segun se [sanidad.
Placa coloidal 200UFC/mi cisterna desinfeccion de |necesite.
CT: menos de la cisterna.
2UCF/m!
: : CF: cero
aba steci- gﬂa'f‘;;g:?:snz?os \vibrio cholerae: C_omprobar el An?lisis de Cada Persongl de
o PCC4-B Negativo sistema de icalidad. semana.  |mantenimiento y
miento de agua (Cofi, saimonella abastecimiento de} Aseguramiento
spp, shigella) agua potable de calidad.
Comprobarel  |Analisis Cada fin de [Personal de
i de microbiologicos [turno o Aseguramiento
Potabilizacion del del agua. icuando sea de calidad.
agua necesario
[Tamiz y trampa Cantidad de Revision y Limpieza de las Al final de  |El operador
gnética para particul li de estos p cada turno of
azlicar metalicas equipos. magnéticas. cuando sea
obtenidas del necesario
Preparacion de insumo.
la solucién de PCCS-F Particulas Identificacion de  [Andlisis del Todoel  [Mantenimiento
arabe para metélicas las particulas. iat metalic i
malvavisco obtenido. obtenido
Verificacion del Cadames [Metrologia
magnetismo de la
trampa i
Lamparas Dosis de Tiempo devida |Revisar el Continuo  [Mantenimiento.
germicidas aplicacion de luz  (de las lamparas. [tiempo de
UV. operacién de la
lampara.
- Desarrolio o
I:fr: ?alr:iee nto PCC6-Bcrecimiento de [Tiempo de vida de Analisis Aseguramiento
|microorganismos a lampara segin microbiologicos de calidad
lo especificado a la salida del
por e! proveedor tunel.

6L
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5
ETAPA DEL MEDIDAS LiMITE MONITOREO
proceso | PCC | PELIGRO lppeventivas| cRiTiCO
Qué Cémo | Cuando | Quién
Lémparas Dosis de |Tiempo de vida  |Revisar el Continue  {Mantenimiento.
germicidas aplicacion de luz |de as lamparas. [tiempo de
UV. operacion de la
. Desarrollo 0 Ylampara.
Tun.el d.e PCC7-Bcrecimiento de . - .
enfriamiento microorganismos (Tiempo de vida de Analisis Aseguramiento
la lampara segun Imicrobiologicos de calidad
lo especificado a la salida de!
por el proveedor tinel.
Rechazo al 100 % [Sensibilidad del  [Plantillas de Cada hora oEl operador.
de acero detector de prueba. cuando sea
idable de 2 i Inecesario.
mm.
Envoltura PCCB8-F [Materiales Metalicos{Detector de metales )
lAusencia de Fragmentos Producto con
\fragmentos metalicos. \fragmentos
metalicos imetalicos
mayores a § mm

08
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4.24 PRINCIPIO§ Y 6: ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS Y PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
Tabla 10; Plan HACCP
ETAPA MEDIDA | LIMITE MONITOREO ACCION VERIFI-
PCC | PELIGRO p REGISTRO
pRggléso PREVENTIVA |CRITICO| e | como | cuinde | auen | CORRECTIVA CACION
De lAnalisis  |Inspe- [Siempre [Asegura- [Rechazo de la Registros de [Inspe-
acuerdo laleatorio [ccion |que se |miento de |materia prima  Jlos andlisis  lccién
3 las de los visual [entregue (calidad  |que no cumpla  |de calidad de [visual det
lespecifi- |insumos  |del un lote con las cada insumo. [producto
caciones produc- especificaciones. [Especifica-  jy procedi-
para to IAmonestaral  ciones [mientos
cada cuando proveedor o requeridas. |de
materia se cambiarlo. Certificado  frecepcién
prima recibe de calidad de [de
y antes los materias
T de ser proveedores. |primas.
. Especificaciones
Recepcion de p_roveedores, usado.
mspeccién‘Pcm-F Materiales ((::ae"r(t;:?do de Verifica-
e extrafios lAnalisis del cion de
materias broducto los
primas procedi-
Rechazo mientos
de
|muestreo.

8
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ETAPA P A
MEDIDA LIMITE MONITOREO ACCION VERIFi-
DEL | PCC | PELIGRO | oorventiva |cRiTiCO CORRECTIVA | REGISTRO | oy iy
PROCESO
Qué Cémo | Cuando Quién
De |Analisis  |Super- [Siempre [Asegura- [Rechazo de la Registros de | Inspe-
acuerdo laleatorio |vision [quese |miento de |materia prima  (os analisis [ccion
a las de los del entregue |calidad  {que no cumpla  |de calidad de visual del
especifi- finsumos  [cumpli-|un lote con las cada insumo. |producto
caciones miento especificaciones. (Especifica- ly procedi-
para de los Amonestaral  [ciones mientos
cada certifi- proveedor o requeridas. ide
Materia cados lcambiarlo. Certificado  [recepcién
prima de de calidad de de
garan- los materias
tla para proveedores. [primas.
cada
o materia
Fecepcién E:Z?E'f:::mgs prima. Verifica-
. . ) ion de
” Sustancias  |Certificado de . !
gnespecmon PCC2-QQuimicas no icalidad ;:?rf)c odi-
materias permitidas i;rr:)zhus;odel . mientos
primas Rechazo de
|muestreo.
=
>
o2
tv3 Tn
28
o=
=

28



IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCP [ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL) EN UNA EMPRESA

T

a7,

DE CONFITERIA Sff-
feel
ETAPA pELiGRO | MEDIDA | LiMITE WONITOREO ACCION | oo | VERIFL
DEL | PCC | PELIGRO | poeveNTIVA (CRITICO CORRECTIVA CACION
PROCESO ]
Qué Cémo | Cuando Quién
De ndlisis | Super-{Siempre |Asegura- |Rechazodela [Registros de [Inspe-
acuerdo (aleatorio \vision lque se miento de [materia prima  [los andlisis  |ccion
a las de los del entregue |calidad  jque no cumpla  |de calidad de |visual de!
lespecifi- linsumos  Jeumpli-[un lote con las cada insumo. |producto
caciones miento lespecificaciones. [Especifica- |y procedi-
para de las IAmonestaral  |ciones mientos
cada cartas proveedor o requeridas. [de
Materia de cambiarlo. recepcidn
prima garan- de
tia paral materias
cada primas.
materia
prima.
Especificaciones Verifica-
Recepcién Desarrolio o [de proveedores. 'ciOn de
. crecimiento  |Certificado de 08
":P°°°'°" PCC3-Blde calidad procedi-
: microorganis }Analisis del mientos
materias mos producto de
primas Rechazo muestreo,
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PN
(=5
ETAPA 3 A
PROCESO Qué Cémo | Cuéndo | Quién
Analisis Mesofi-  |Limpiezay [Progra [Cada Personal  lInspeccion del Bitacorade  [Revision
microbiologicos  [licos desin- ma de [mes,0 [de sanidad.|sistema de registros de loslcada
Placa coloidal aerobios: (feccion de {limp in se potabilizacion del  fanalisis Isemana de
200UFC/ |la cisterna, |y necesite. Agua. microbio- los regis-
mi desinfe- logicos tros de
CT: ccion de) |semanales.  lanalisis
menos de la microbio-
2UCF/ml cisterna ldgicos.
Microorganism CF: cero [Comprobar |Analisis [Cada Personal  [Aplicar otro método|Bitacora de
Abasteci-' 0 patogenos Vibrio el sistema |de semana. |de manten-ide potabilizacion  [registro de
miento de  |[PCC4-BI(E. coli, Cholerae: |de abasteci-jcalidad. mientoy  [(aplicacion de imiento
agua |salmonelia Negativo |miento de Asegura-  |cloro) y limpieza.
spp, shigella) agua miento de
potable. calidad.
Comprobar |Andlisis [Cada fin  [Personal
el sistema  |de! de turno o Jde
de agua. lcuando  [Asegura-
ipotabiliza- sea miento de
cion del necesario |calidad.
IAgua
[Tamizy trampa  |Cantidad [Revisiony |Limpie- ’Al final de 1E| operadoridentificacion del  |Registros de  [Cada final
magnética para  |de (impieza de [zade |cada turno) producto como  |venificaciony  {de turno.
azucar particulas |estos las 0 cuando producto en limpieza de
metélicas jequipos.  |trampas|sea proceso de uso p
[obtenidas magnéti jnecesario restringido. magnéticas.
del cas.
- " insumo.  [identifica- |Analisis [Todoel  [Manteni- |Determinar su Determinacion [Cada dia.
lde I.a I cion de las |del I maten:l miento destino en cas: de ldel origen Ide
. Particulas particulas. Jmaterial jobtenido que no se pueda  [las particulas
.5°IU:I°"ade PCC5Fh retaficas metalice utilizar en el metalicas
ara. ¢ para obteni- proceso.
v do Calibracion de [Cada mes
Verificacion Cada mes |Metrologia los equipos |0 cuando
del se requieral f Wy, g
Illagllcli)lll
de la
jtrampa
5
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k) P
e
ETAPA A
MEDIDA LiMITE MONITOREO ACCION VERIFI-
DEL | PCC | PELIGRO | ppevenTivA [cRiTICO correcTiva | REGISTRO f cpcion
PROCESO Qué_ | Como | Cuindo | Quién
Ldmparas Dosis de [Tiempo de [Revisar (Continuo [Manteni- | Limpieza del Registro del  [Cada que
germici plicacion [vida de las |el miento.  iequipo. icambio de se cambie
de fuz UV, |lamparas. {tiempo Cambio de las lamparas. el equipo.
de lamparas cuando
opera- se cumpla lo
cion de especificado por el
la lam- proveedor.
tinel de Pesarrollo o P
nfria-  |PcCe.B|Sreciento de Tiempo de} lAna- Asegura-
iento rcroorga- vida de fa lsis miento de
nismos lldmpara micro- calidad
segun o biold-
lespeci- lgicos a
ficado por ia sali-
el provee- da del
dor tinel.
Lémparas Dosis de |Tiempo de |Revisar [Continuo {Manteni- | Limpieza de! Registro del  |Cada que
germicidas [2plicacion vida de las je! miento.  |equipo. cambio de se cambie
de luz UV, [lamparas. ftiempo Cambio de las lamparas. el equipo.
de lamparas cuando
lopera- se cumpla lo
cion de especificado por el
la lam- proveedor.
Tunel de Pesarrollo o P
nfria- PCC7-B\$§;‘Q?_° de Tiempo de na- Asegura-
iento hismos 9 vida de la lisis miento de
|ldmpara imicro- calidad
segin lo biolo-
especi- gicos a
ficado por la sali-
el provee- da del
dor unel.
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DE CONFITERIA - 'i
¥
5204
A" | pec | pevicro | MEDIDA | LimiTE MONITOREO ACCION | oo o | VERIEL
PROCESO PREVENTIVA {CRITICO Qué Cémo | Cuindo Quién CORRECTIVA CACION
Rechazo |Sensibili- |Planti- |Cada horalEl Identificacion del  {Registrode  Calibra-
al 100 % |dad del Hlas de jo cuando Joperador. |producto como  [controly cion del
de acero |detector de [prueba. [sea Producto en verificacion del|detector de
inoxida-  [metales. necesa- Procesodeuso  detectorde  [metales.
blede 2 rio. restringido y
mm. determinar su
destino
Envoltura |PCC8-F ma;gnljales Dette?or de lAusencia \Fragmen- [Pro- Destruccion del  |Registro del  [Supervi-
etalicos metales de frag- Jtos ducto producto con producto con sidn y
mentos  [metdlicos. |con {fragmentos frag ) ision de
metalicos frag- metalicos. metalicos. los
mayores a imentos {registros
5 mm imeta- cada dia.
licos

98
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J,,b’"w
Después de concluir con la implantacion del sistema y de comprobar que ha
funcionado como se esperaba se deben realizar las auditorias internas, en las que

intervenga personal preparado para esto.

Posteriormente se programara una revision periddica del plan para validar el plan.
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5. CONCLUSIONES

El objetivo de este trabajo fue implantar el sistema analisis de riesgos y puntos
criticos de control en una empresa que elabora productos.de confiteria con Ia
finalidad de encontrar los peligros asociados a un producto durante las etapas de

procesamiento que sufre hasta que puede ser consumido.

Para la implantacion de cualquier sistema de calidad es necesario l'q'ue la
Direccidn este convencida de la implantacion de éste y que defina su politica de
calidad.objéﬁVbs y asegurar que se entienda se implante y se mantehga,,péra
lograr esto tiene que difundirla entre los involucrados proporcionando ademas una

capacitacion continua para lograr que el sistema se implante-con éxito.

El sistema HACCP, es un sistema preventivo ademas de que ncnpios son

sencillos de aplicar siempre y cuando se tenga un conocrm nto laro el proceso

del ahmento los factores que mfluyen en él, Y ademé s d u 1 os requendos

para su elaborac:on

bajo la supervnsu‘)n y control

El snstema garantlza que el producto que S elabror :
de los PCC's encontrados es seguro y. garantlza ademés al consumidor que fue
elaborado hlglénlcamente, benefc1ando con esto ala empresa que ofrece estos
productos y a las mstntucnones de salud publuca pues se reducen los costos por

atencion a ETA's.

Se requiere que los mlembros del equrpo que llevara a cabo la implantacién
conozcan el proceso del (los) producto (s) “analizado (s), también es necesaria la
ayuda de una persona experta en mlcroblologla de alimentos y toxicologia de
alimentos para asegurarse de que ‘estos peligros son los adecuados para el

proceso y ahmento (s) anallzados
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La participacion de personas que tengan conocimientos en distintas campos de
aplicacién como son ingenieria, microbiologia y toxicologia de alimentos, calidad,
etc., es de gran ayuda para facilitar el proceso de determinacion de peligros que
se pueden presentar en la distribucion, transporte, almacenamientb y materias
primas que intervienen para la elaboracién de un producto. '

Los programas de prerrequisitos (BPM's y SSOP’s) son una‘hérrami,enta que hace
que la aplicacion del sistema HACCP se facilite, ya que disminuyen la posibilidad
de ocurrencia de PCC's que pueden evitarse con un programa de estos. .

Una de las principales razones por las que la empresa decidié aplicar un sistéma
HACCP es porque tanto para exportar como para sus clientes es Jimportante que
cuenten con un programa que asegure que sus productos estan elaborados
higiénicamente y que no afectaran al consumidor ni-a la elaboracidn de: sus

productos.

Implantar un sistema de calidad para asegurar la h|g|ene de Ios allmentos fue muy
importante debido a que se ha convertido en un requenm!ento para pode lngresar
es para sus

los productos de esta empresa al extranjero asi como ambl
clientes nacionales pues estos tamblen se encuentran en el

proceso de

implantacion de este sistema.

En mi punto de vista creo que un Ingeniero Industrial debe de  estar bien
involucrado con todos los aspectos que forman un sistema de calidad, dentro dela
implantacién del sistema HACCP en particular debe contar con el conocimiento de
los tipos de peligros que se pueden presentar, sin llegar a ser un experto, pues
como ya se ha mencionado se necesita la ayuda de personas que conozcan estos
temas a fondo, pero esto no quiere decir que el Ingeniero Industrial no se involucre
en todo los aspectos que se llevaron durante este trabajo, ademas tambiéen es
importante el conocimiento de las normatividadesk‘vigentbes en el momento de la
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implantacion para poder documentar adecuadamente el sistema, el ingeniero
Industrial debe conocerlas y saber interpretarias para su correcta aplicacion.

plantacién fue la

Otro aspecto muy importante para‘ poder . concluir est
experiencia de las personas que Iaboran ‘en: la planta anto superwsores de
ue son una parte

produccién como . operarios de las lineas. :
importante para concluir.con éxlto la xmplantacnén del sustema HACCP

La implantacion de un sistema que asegur Ia calidad en los allmentos (HACCP)

es ahora un requisito que deben cumpllr Ias mdustrlas de alimentos, en México se
ha tenido un buen comienzo con la |mplantac16n de este sistema voluntarlamente

por empresas de la industria allmentarla que’ no estan obligadas: por las
los

regulaciones emitidas en nuestro. pais, la tarea queda en manos'de‘
tas

productores, gobierno y asociaciones que .intervienen en la emls:én de
normas para lograr que HACCP sea adoptado para garantizar que Ios productos .
elaborados son higiénicos y seguros para los consumidores’ Io cual brmda
confianza en los mercados del paIs hacxéndolos competmvos a mvel mundral
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ANEXO 1
GLOSARIO

e Accién correctiva: Procedimientos a seguir cuando ocurre una desviacion.
e Anilisis de riesqos: Es el proceso de 'recoger y eVa_Iuar informacion de

riesgos asociados con los alimentos bajo la consideracion de decidir cuales son

importantes y deben dirigirse en el plan HACCP.
e Arbol de decisién: Una secuencia de pregunté's 3
determinacian de si un punto es PCC. e :
« Control: Administrar las condiciones de una opera‘ciékn ‘para anten’é:rl la
conformidad con los criterios del imiento. - E .~donde
procedimientos correctos son seguidos y los criterios se cijhbcen L
« Criterio: Requerimiento en el cual pueden basarse un juicié d‘aécislén.'
« Desviacidén: Falla conocida de un limite critico. N
o Egquipo HACCP: Grupo de personas quienes son responsables de desarrollar
implantar y mantener el sistema HACCP.

« HACCP: Un enfoque sistematico para la ldentiﬁcacién; valuacion 'y confrdi‘de
los riesgos a la seguridad de los alimentos. : s

« Limite Critico: Valor minimo o maximo al cual un parametro biolagico, qu1m|co'
o fisico debe ser controlado para prevenir en un PCC elimina o: reduce a’ unr
nivel aceptable la ocurrencia de un riesgo. :

o Medida de control: Cualquier accidén o actwndad que puede ser: utlhzada para

prevenir, eliminar o reducir riesgos lmportantes :
« Monitoreo: Conducir una secuencia p!anead e:observaciones o‘,medidés
para evaluar si un PCC esta bajo c'onvtly'olury se produce, u
su uso posterior en la verificacion. C
e Paso: Un punto, procedimiento, operacnén ] elapa en el snstema ahmentarlo

“registro iéxacto 'para

desde la produccion primaria hasta el consumo final.
« Plan HACCP: Documento escrito, basado en los principios de HACCP y el cual

delinea los procedimientos a ser seguidos.
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e Programas de prerrequisitos: Procedlmientos que incluyen. BPM's que
dirigen condiciones de operacion sumlmstrando Ios fundamentos para un
sistema HACCP.

e Punto critico de control: Etapa en la cudl el control puede ser apllcado y es
de Ios alimentos o

esencial para prevenir o eliminar un riesgo para la segund

reducirlo a un nivel aceptable. ;
e Punto de control: Cualquier etapa en la cual factores biolo cos qulm|c05 o

fisicos pueden ser controlados. .

e Riesgo: Agente biolégico, quimico o fisico que es muy probable que cause
enfermedad o lesién en ausencia del control. : ’

* Severidad: Seriedad del efecto(s) de un riesgo.

*» Sistema HACCP: Resultado de la implantacién de un plan HACCP.

e Validaciéon: Es el elemento de verificacién enfocado a juntar y evaluar
informacion cientifica y técnica para determinar si el plan HACCP, cuando
propiamente se implemento, controlara los riesgos efectivamente. .

« Verificacion: Aquellas actividades, diferentes al monitoreo, que determihan la
validacién del plan HACCP y que el sistema esta operando conforme al plyén.
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ANEXO 2

EJEMPLOS DE PREGUNTAS A CONSIDERAR CUANDO SE CONDUCE UN
ANALISIS DE RIESGOS

El analisis de riesgos consiste en hacer una serie de preguntas que son
adecuadas al proceso en consideracion. El proposito de las preguntas es ayudar

en la identificacion e riesgos potenciales.

o TESIS CON__
. Ingredientes: FALLA DE ORIGEN

e JContiene el alimento cualquier ingrediente sensible que puede presentar
riesgos microbiolégicos (ej. Salmonella, staphylococus aureus), quimicos
(ej. Aflatoxinas, residuos de an}ibié}icds o pesticidas) o fisicos (piedras,
vidrio, metal)? . 5

* (Es potable el agua, hielo y vapor usados en la formulacién o en el manejo
del alimento?

e ¢Cudles son las fuentes (e eglén'geogréﬁcé;‘prqvéédéféé"'éépeéiﬁbqé)?»
2. Factores Intrinsecos: carac
acidulantes, carbol
conservadores) del al

e $Qué riesgos’ puedel \ con cién de limerhtcvo'SIknd se
controla? 5 S ’
e ;Permite el allmento la: supervavencla ‘0 muItuphcacnon de patégenos ylo

formacion de’ toxmas durante eI procesam:ento del allmento'?
e JPermitira el ahmento la’ supervwenc:a o multnphcacnon de patégenos y/o
formacion de toxmas durante .los - pasos subsecuentes en la cadena

alimenticié?
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¢Existen otros productos similarés en el mercado?, ¢Qué rotulos de

seguridad se tienen para esos productos? a,Qué nesgos estan asociados

con los productos?

3. Procedimientos Utilizados para el pfocesamientd: .

roceso"un paso que controle la destruccnon de patégenos"

. uncluye:'e'l"

f'sncos es p obable que ocurran?

4. Conte'nido rhicrobiano del alimento

e ¢ Cual es el contenido microbiano normal del alamento7 ;
* ¢ Cambia la poblacion microbiana durante el tlempo normal que la comlda

se almacena antes del consumo?
¢Altera la modificaciéon subsecuente en poblamén mlcroblana la segundad

del alimento? . i
¢indican las respuestas a las preguntas antenores una probablhdad alta de

ciertos riesgos biologicos?
5. Disefo de instalaciones

» ¢(Proporciona la distribucion de la instalacion una separaciéon adecuada de
materiales crudos de los alimentos listos para comer si esto es importante
a seguridad del alimento?, Si no ¢qué riesgos deben ser considerados
como posible contaminantes de los productos de I|stos para comer?.

* ¢ Se mantiene la presion atmosférica positiva en producto que empaqueta

areas?, ¢ Es esto esencial para seguridad del producto?
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(Es el disefio de trafico para las personas y el movimiento de equipo una
fuente significante de contaminacién?

6. Diserio del equ'ipo y usb

‘ la segundad del alimento? : .
g,Se cIasnfcan propiamente los equipos segun tamano para‘el vo!umen de‘

- allmentos que se procesara?

LEl equ:po proporcuonara el control de tlempo-temperatura necesano para

.
i/
.

R¥=1LS

z,Puede controlarse el equipo para que la vanaclén en funclonamxento esté

dentro de las tolerancias exigidas para produc:r un alimento seguro?

¢Es el equipo fiable o es propenso a tene recuente ‘averlas

¢Se disefan los equipos para que pueda
facilmente? : : T
¢ Existe una oportunidad para contafninaclén‘del prpductvoA'c'on‘éﬁs‘tvahcia's
peligrosas, ej. vidrio? S G
¢Qué dispositivos de seguridad . de producto se- usan para reforzar la

seguridad del consumidor?

- Detectores de metal

- Magnetos

- Tamices

- Filtros

- Pantallas

- Termoémetros

- Dispositivos de remocién de huesos
- Detectores de bombas

e (A qué grado afectara el uso de equipo normal la ocurrencua probable
de un riesgo fisico (ej. metal) en el producto? R
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e ¢Se necesitan protocolos de los alergenos utilizados en el equipo para

los diferentes productos?
7. Empaquetamiento

o (Eimétodo de empaque afecta la multiplicacién de patégenos‘microbianos
y /o la formacién de toxinas? e

o ¢(Es el empaque claramente rotulado guardar refrigerado” si es requerido
para seguridad? 3

e (El empaque incluye’ lnstrucmones para la seguridad de la’ manejo y
preparacién del alimento por el usuano final?

o (Es el material de empaque resnstente para prevenir la entrada de
contaminacién microbiana? : Sl

¢ ¢Seusan caracteristlcas del empaquetamlento manosear—evndentes?

e ¢(Escadapaquetey empaque exactamente codﬂ"cado?

e ¢Son los ingredientes potencnalmente alergenos nclurdos en’ Ia Ilsta de

ingredientes en el rétulo?.

8. Higiene

e ¢Puede la higiene tener un lmpacto en Ia segundad del allmento que
esta siendo procesado? ' :
e ¢ Permite la instalacidon y equlpo hacer, fac|I Ia Ilmpleza y sanltlzacnén

para una manejo segura del ahmento? I
cbnSistentes y

9. Salud del empleado, higiené y educacnén PR AN

e ¢Pueden "ih’pé&t':a'rﬁszélﬁd del empleado o las practlcas de hlglene
personales en la segurldad del ahmento?
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e ;lLos empleados entienden el proceso y los factores. que deben controlar

para asegurar la preparacion de alimentos inocuos?
e jlnformaran los empleados a la direccién de:un- problema que podria
impactar en la seguridad del alimento? : L

10. Condiciones de almacenamiento entre el empaque y el usuario final
e ¢(Cual es la probabilidad .que el ali macenado a temperatura
incorrecta? S '

. (,Podrla un error de almacenam:ento llevar a un desarrollo mlcroblologlco

que haga al allmento |nseguro'k

11. Uso intencional :

¢« 4Se calentaré el alimento por el consumldor?
e 4Es probable que se tengan sobrantes?

12. Consumidérkinténciéh‘alf e

e EI alimento es para el publlco en general?
e (E! alimento es para consumo por poblacnén con susceptlbllldad
incrementada a enfermedades (ej nlnos ancianos, enfermos, individuos

inmunocomprometidos)?
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ANEXO 3

,g

LISTA DE ENFERMEDADES DEBIDAS A LOS ALIMENTOS

ENFERMEDAD

AGENTE CAUSAL

FUENTE

PRINCIPALES
ALIMENTOS
INCRIMINADOS

ENFERMEDADES BACTERIANAS

Salmonelosis
(excluyendo la fiebre
tifoidea y paratifoidea)

Salmonella spp

Heces y orina e
animales domesticos o
salvajes infectados y
del hombre.

Carne, aves de corral,
mariscos, hortalizas
crudas; huevos; leche y
sus productos.

Fiebre tifoidea

Salmonella typhi

Heces y orina de
personas infectadas.
Los portadores son
importantes en la
transmision.

Alimentos con alto
contenido de proteina,
leche, moluscos
bivalvos. Alimentos
cocidos que han sido
manipulados y
consumidos
posteriormente sin
ningun tratamiento
adicional.

Fiebre Paratifoidea

Salmonelia enteriditis
serotipos Paratyphi A,
B, C, Sendai y otros
serotipos que invaden
la corriente sanguinea
y causan septicemia

Heces y orina de
personas infectadas
Los portadores algunas
veces estan
involucrados en la
transmision.

Carne, pollo, huevos,
leche y sus productos.
Otros alimento
contaminados por
aguas negras.

Intoxicacién
estafilococica

Enterotoxinas A, B, C,
D o E de
Staphylococcus aureus

Supuraciones de nariz
y garganta; manos y
piel, cortadas
infectadas, heridas,
furiinculos, granos,
heces.

Jamoén y otros
productos carnicos,
pasteles rellenos de
nata; ensaladas de
papas, pollo y pescado;
leche, queso y otros
productos lacteos.

Botulismo

Toxinas A, B.Eo F de
Clostridium Botulinum
o C. parabotulinum

Tierra, barro, agua,
tubo digestivo de los
animales.

Alimentos enlatados de
baja acidez; pescado
ahumado envasado al
vacio; alimentos
fermentados.

Envenenamiento por
Clostridium perfingens

Clostridium perfingens
(welchit) tipo A

Heces de personas y
animales infectados;
tierra, poivo, aguas
residuales.

Carne cocinada y aves
de corral

Infeccion alimentaria
por Bacilus cereus

Bacillus Cereus

Tierra y polvo

Natillas; productos de
cereales,; tartas, salsas
y filetes de carnes.

Infeccién de Arizona

Arizona arizonae

Heces de personas y
animales infectados

Pavo,; pasteles rellenos
de crema; helados

TESIS CON
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PRINCIPALES
ENFERMEDAD AGENTE CAUSAL FUENTE ALIMENTOS
INVOLUCRADOS
Infeccion

enteropatégena
Escherichia coli

Escherichia coli

Heces humanas

Alimentos varios

Infeccion Vibrio
parahaemolyticus

Vibrio parahemolyticus

Agua de mary
organismos marinos

Alimentos crudos de
origen marino;
pescado;, mariscos y
productos pesqueros.

Shigelosis (disenteria
bacilar)

Shigella sonnei
Shigella flexneri,
Shigelia dysenteriae,

Heces de seres
humanos infectados

Alimentos mezclados
humedos; leche;
frijoles; papas; atun;
camarones; aves de

Shigella baydii corral.
Personas infectadas,
Escarlatina, dolor de nariz, garganta y
garganta (infecciones Streptococcus supuraciones (forma Leche; huevos y sus
estreptocacicas beta- pyogenes principal de productos
hemoliticas) transmision: medio
ambiente)

Colera

Vibrio cholerae y Vibrio
cholerae biotipo El Tor

Heces y vémitos de
seres humanos
infectados

Agua contaminada,
hortalizas crudas;
alimentos mezclados y
hamedos.

Difteria

Corynebacterium
diptheriae

Supuraciones y
secreciones de
superficies mucosas
nasofaringeas

Leche

Brucelosis

Brucella melitensis,
Brucella abortus,
Brucella suis

Tejidos, sangre,
placenta, orina, lek,
descarga vaginal y
fetos abortados de
animales infectados
(vacuno, ovino,
porcino, caprino y
equino)

Leche cruda, queso
elaborado a partir de
leche cruda de cabra.

Tuberculosis

Mycobacterium
tubersulosis y
Mycobacterium bovis

Secreciones
respiratorias del
hombre, leche de vaca
enferma.

Leche cruda

ENFERMEDADES VIRALES

Hepatitis infecciosa

Virus de hepatitis
infecciosa (virus A)

Heces, orina, sangre
de casos de seres
humanoes infectados o
personas que estan
incubando o estan
convalecientes de la
enfermedad.

Manscos; leche;
alimentos sin calentar

Encefalitis vernoestival
{fiebre vituloria
difasica)

Garrapatas rusas
complejo de virus
naturales; virus del
grupo de la
encefalomielitis

Rumiantes infectados
por garrapatas

Leche cruda de cabras
u ovejas.
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PRINCIPALES
ENFERMEDAD AGENTE CAUSAL FUENTE ALIMENTOS
INVOLUCRADOS

ENFERMEDADES PARASITARIAS

Triquinosis
(trichinelliasis)

Trichinella spiralis

Carne de animales
infectados.

Carne de cerdo

Taeniasis

Taenia saginata (tenia
inerme)

Taenia solium { tenia
del cerdo)

Heces humanas

Carne de vacuno

Carne de cerdo

Cisticercosis

Larvas de taenia
solium (Cysticercus
cellulosae)

Heces humanas

Cualquier alimento o
agua contaminados por
heces humanas que
contengan huevos el
parasito.

Difilobotriasis

Diphyilobothrium tatum
(tenia del pescado)

Heces de seres
humanos, perros y
otros mamiferos que
comen peces.

Pescado de ric crudo,
parcialmente cocido o
preparado
inadecuadamente en

aceite, vinagre y sal.

Angiostrongilosis
(meningoencefalitis
eosnofilica)

Angiostrongylus
cantonensis (entrongilo
micruro de las ratas)

Heces de ratas -

Cangrejos crudos;
camarones; caracoles.

Equinostomiasis

Echinostoma ilocanum
y otras especies

Heces de seres
humanos; perros y
ratas.

Caracoles y almejas
crudos; lapas; peces
de agua duice;
renacuajos.

clonorquiasis

Clonorchis sinensis
(infeccion hepatica
china)

Heces de seres
humanos, gatos, perros
y cerdos.

Pescado crudo o
parcialmente cocinado,
fresco, desecado,
salado o en aceite,
vinagre y sal.

opistorquiasis

Opisthorchis felineus y
opisthorchis viverrini

Heces del hombre y
mamiferos que comen
pescado.

Peces de agua.

Fascioliasis (infeccion
hepatica)

Fasciola hepatica y
fasciola gigantica

Heces de seres
humanos, ovejas,
ganado vacuno y otros
animales herbivoros y
omnivoros.

Vegetacion acuatica,
berros.

Infeccion heterofidea

Heterophyes
heterophyes

Heces de pajaros y
mamiferos que comen
pescado.

Peces de agua duice
{mujo) o salobre,
crudos, parcialmente
cocinados, saldos o
desecados.

Metagonimiasis

Metagonimus
yokogawai

Heces de pajaros y
mamiferos que comen
pescado.

Peces de agua duice
(trucha) o salobre,
crudos, parcialmente
cocinados, salados o
desecados.

Pargonimiasis

Paragonimus
westermani

Esputos y heces de
seres humanos y
carnivoros.

Cangrejos o cangrejos
de rio crudos o
parcialmente
cocinados.
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Himenolepiasis

Hymenolepis diminuta
(tenia de las ratas)

Heces de ratas,
ratones y de seres
humanos.

Granos y cereales.

Miasis intestinal y
pesudomiasis

Dipteria diversas
especies

Moscas

Carne; fruta; queso; u
otros alimentos 0 agua
contaminados.

Amibiasis (disenteria
amébica)

Entamoeba histolytica

Heces de seres
humanos con quistes.

Hortalizas y frutas
crudas.

TOXINAS DE HONGOS

Aflatoxicosis

Afiatoxina B1, B2, G1,
G2, de! grupo de
Aspergillus flavus-
orzyzae

Coman en la tierra y el
aire. Lluvias intensas y
métodos defectuosos
de almacenamiento de
granos.

Maiz, arroz, harina de
la semilla de algodon,
cacahuates, soya, trigo
y otros cereales y sus
harinas. Alimentos para
animales.

Cancer hepatico

Aflatoxinas

Areas en donde la
poblacién ingiere
grandes cantidades de
alimentos
contaminados

La mayoria de los
granos.

ENVENENAMIENTO

POR SETAS

Gastroenteritis

Posiblemente
sustancias parecidas a
la resina

Tejidos de setas

Diversas especies de
setas silvestres
incluidas.

Coleriforme

Toxinas de amanita

Tejidos de setas

Amanita phalioides y
especies afines.

ENVENENAMIENTO

DEBIDO A PESCADOS Y MARISCOS

Envenenamiento
Tetradon

Tetrodotoxina

Ovarios; huevas,
higado, intestinos y piel
de pescado

Envenenamiento
Ciguatera

Ciguatoxina

Ovarios, huevas,
higado, intestinos y piel
de pescado

(SECRETARIA DE SALUD. 1996)
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ANEXO 4
PELIGROS QUIMICOS

(SUSTANCIAS QUIMICAS QUE OCURREN NATURALMENTE

Micotoxinas IAflatoxinas de mohos

Scombrotoxina Histamina de descomposicidon de proteinas
Ciguatoxinas

Toxinas De hongos

\VVeneno Diarreico de Mariscos (DSP)
: . Veneno Paralitico de Mariscos (PSP)
[Toxinas de Mariscos Veneno neurotoxico de Mariscos (NSP) Veneno
IAmnésico de Mariscos (ASP)

iToxinas de Plantas

SUSTANCIAS QUIMICAS ANADIDAS
Pesticidas, fungicidas fertilizantes, antibiéticos,
hormonas.

Quimicos Agricolas

bifenilos policlorados
lquimicos industriales

Sustancias prohibidas (Directas o

Indirectas)
T - ppry—
Elementos toxicos Metale§ pesados (plomo, zinc, arsénico,
mercurio)
IAditivos alimentarios Conservadores, vitaminas, colorantes,
Directos saborizantes

Secundarios directos o indirectos [Sustancias quimicas usadas en plantas
alimentarias (lubricantes, detergentes, etc.)

Venenos o quimicos toxicos

intencionalmente adicionados (sabotaje)

(FOOD CODE FDA, 1999)

—
ThSIS LU
FALLA DE ORIGEN

106




7,
IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCP (ANALISIS DE RIESGOS ¥ PUNTOS CRITICOS DE CONTROL) EN UNA EMPRESA %ﬂlg

DE CONFITERIA

Ky

ANEXO §

LOCALIZACION DE PELIGROS QUIMICOS EN UNA PLANTA ELABORADORA

DE ALIMENTOS

Localizacion del riesgo

Materias primas

Pesticidas, antibioticos, hormonas, toxinas,
fertilizantes, funguicidas, metaies pesados.

Proceso

Materiales de empaque: colorantes, tintas,
aditivos indirectos.

Aditivos directos: conservadores, saborizantes,
colorantes.

Aditivos indirectos: aditivos para agua de caldera,

antiespumantes.

Construccion y mantenimiento

Lubricantes, pinturas y recubrimientos.

Sanidad

Pesticidas, agentes de limpieza y sanitizantes.

Almacenes y embarque

Todo tipo de compuestos quimicos,

contaminacion cruzada

(VAQUEIRO GARIBAY, 2002)
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ANEXO 6

PELIGROS FISICOS, SUS DANOS Y ORIGEN

MATERIAL

DANO POTENCIAL

ORIGEN

TROZOS DE
VIDRIO

Cortaduras, hemorragias;
puede requerir cirugia para
encontrar o remover

Botellas, jarras, utensilios
(termdmetros), cubiertas de
medidores. '

MADERA

Cortaduras, infecciones,
sofocamiento; puede requerir
cirugia para encontrar o
remover.

Materias primas, pallets, cajas.

PIEDRAS,
FRAGMENTOS
DE METAL

lAsfixia, dientes rotos,
cortaduras, infecciones; puede
requerir cirugia para remover o

encontrar

Materias primas, edificio,
equipos, alambres.

HUESOS

|Asfixia, trauma

Materias primas, procesos
deficientes

PLASTICOS

iAsfixia, cortaduras, infecciones;
puede requerir cirugia para

remover.

Materias primas, pallets,
materiales de empaque

EFECTOS
PERSONALES

IAsfixia, cortaduras, dientes
rotos; puede requerir cirugia
para encontrar o remover

Plumas, lapices, botones,
aretes, anillos, cadenas, etc.

(FOOD CODE FDA, 1999)
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" ANEXO 7
ARBOL DE DECISION PARA IDENTIFICAR MATERIAS PRIMAS CRITICAS

LEl peligro puede
ocurrir a niveles
inaceptables?

=3 Es

:

¢El procesooel
consumidor eliminara o
reducira el peligro a un

nivel aceptable?

{FOOD CODE FDA, 1999)
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ARBOL DE DECISIONES DE PCC's 1

"

<Evisten mudutas
prevennvas

en esta elapia para

Identificar el peligro?

NO

El controf en eata
Etapa €3 nexesario
Para la seguridad

(La vlapa china o s
erduce 14 probabilidad S
de vcurrencia del peligro a
un nived aceptable?

(L4 contaminacion con
el pehpro puede
alcanzar niveles inaceptablis?

o

redducrr La probabalidad de
xurrencia o un

nivel aceptable?

‘“_>@ (FOOD CODE FDA. 1998}
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At
ARBOL DE DECISIONES DE PCC's 2

<E! peligro esta controlado por el
—1 Programa de prerrequisitos?

NO
y i) .
Modificar esta etapa ¢Existen medidas preventivas sl ¢Esta etapa chmina el 2
del proceso > Vara ¢l peligra? ]  I'eligro a niveles aceptables?

[
‘T 51 NGO l 57 :

v -
(El control e esta - -
Etapa vs necesano NO NO ¢l /{:r:‘uno' zu:- e
Para la segundad e 5
Del producto? [ Niveles inaceptables 51
il.a etapa subsecuente
NO s Ehiminara o reducirs ]
E1 peligro a niveles
Accptables?
NO
A y
Noes PCC Es PCC
(FOOD CODE FDA, 1999) l
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1. CDC
2. FAO
3. FDA
4. FsIS
5. ICMSF
6. NACMCF
7. NASA
8. OPS
9. USDA
10.88
11.WHO

,@'

oS
&g@

ANEXO 8
ORGANISMOS REFERIDOS EN EL TEXTO

Center for Disease Control

Organizacion de las Naciones Unidas para' la Agricultura y la
Alimentacion

Food and Drug Administration

Food Safety and Inspection Service .

International Commission on Microbiological Specifications for
Food R
National Advisory Committee on Microbiological Criteria Foods
National Aeronautic and Space Administration

Organizacion Panamericana de la Salud

United States Department of Agriculture

Secretaria de Salud

World Health Organization
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