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lNTRODUCCION 

.. r)¡ JÚcttlllidad Ja tramformaci6n ha:ia un mundo globalizado ra impoctado en IOMs ]as ra:iones dertvando en una 
sede de 11:t:iones muy especificas en todas Ja economías. 

De las a:cione5 mas signif1eativas en este proceso de tran.;formac1ón esta el esfuerzo en búsqueda de la calidad. 

Las empresas han aprendido que si deciden participar en el mercado actual deben ser capaces de colllender con 
competidores que muestran una calidad en mejoramiento continuo [1, 40). 

Es así que las empresas al buscar Ja penetración de otros mercados buscan cultivai su competitiTichd a partil de 
controles y procedimientos que aseguien una calidad constante y repetitiva de los productos que son cirecldos a Jos 
clientes, y con eslo logiai su permanencia en el mercado, así como Ja prospertdad de las empresas. 

Los e&nbios derivados del nuevo rumbo que México está tomando en materta de politica económica y comercial. 
recen necesaria la apllcaci6n de métodos de control que rtjan en el sistema internacional. 

En Jaa::tualidad en el mercado interm:iorcl figu¡an tres sislemas de calidad mismos que a continu:r::ión se explican 
b?evemente. 

íSO 9000 OtganM:1'ón inteaa:ional dll estánáires 

Tl,JM Manejo de calitbti toral 

fl40..'7' Aniliss de peligros¡ punros crlricos de centro/ 
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1S09000 

Es una norma para la operación y administración de sistema.; de a.;eguramiento de cal!dad que pemlite a la.; empresas 
dé todo el mundo tener una seguridad razonable sobre la confiabilidad de sus contrapones ( 40) 

Sus objetivos son obtener y mantener la calidad a:ordada. paia así asegurar al comprador de un bien o servicio, que 
esiá recibiendo lo que esiá pagando, en otras palabras. es una nueva fo1ma de gararni2o! fluídez y seguridad a lodo 
tipo de indmtria, comezcio y servicios. (19, 35). 

La norma ISO 9000 contiene la informa:ión necesaria para tomar las politicas de la gerencia o el aseguramiento de 
cali!lidyconvellidos en<i:ctón, dispone de varios niveles de de.mostración y rastreabilidid de los proceoos y genera 
evidencias documentadas de que el sistema es adecuado y que el prodtrto cumple con las especifica:iones 
predetermim~. además la norma ofrece un 51l.5tento legal para enfrentar reclamos contra el prodir:to. SJempre y 
Cllalldo é~e y el sistema que lo genere se mantengan apegados a los parámetros de la norma 

México no acepta la norma ISO 9000 como obligato1io, pero a través de la Direteión General de normas de la Secofi 
cuenta con las suyas propias, como las de la serie NMX·OC, que son prácticamente equivalentes. {40. 35) 

TQM Administtación de Calidad t01al 

&te sis1ema es muy c05loso de implementar, ya que toma mir:ho tiempo porque su punto prirx:ipal se ba5a en un 
cambio füosÓflco en lugar de ser un programa algunas inllillEiones que lo implementaron lo han definido como "Un 
método de mejoramiento de la calidad a través de un manejo sistemático del Sentido Común''.{19) 

Eh este Sistema se requ1ere que tanto los geremes como empieaaos cammen ae a:mu¡¡, ae¡anao a un raao ta 
mentalidad de obtener un sueldo a cambio de una furctón por una a:;titud mii.I en1U.5i&1e y de entrega al trabajo. 

Cabe merrionar que ~e dSlema ha tenido mayor cceptoción por empresas que han perdido partici~ión en el 
mercado que por aquellas que se encuentran en mejor posición para competir.(19) 
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·, HACcP Aná!isÍs de peligros y puntoscrlticos de control 

· Este sistema es científico p01 naturaleza. ya que trata de erradicar los problemas poterriales de tipo mJcrobiolórjco, 
químico y ÍJSico. También guía a los empleados en a.5UJllil un rol ~vo en la plane<clón e implementación de 
conttole.s, les erneña a reconocer en que pan e del proceso se puede en:ontrar los peligros y que a:cione.s conoctirar 
se pueden tomar. 

Si ura empresa decide implementar cualquiera de los tres sistemas de calidad elds1entes en el mercado internacional 
debe selecciollll el más adecuado aS\l.5 Intereses y tratar de l'ia:erlo lo mejor posible, por ejemplo; 

Si el si.slema de cali!Zd que se quiere implementar es el manejo de calidad total. lo más conveniente es que sea en 
combilw:IÓn con otro programa. como !SO 9000 o HACCP para obtener resultados palpables. 

Si una empresa piensa exportar a Europa. o ya lo esta IB::iendo, el sistema de calidad que puede seguir es ISO 9000 
con toda; sus ramificaciones, porque es el siS1ema de calidad adoptado oficialmente por la Unión Europea desde 1992 
(40). 

Si una empresa piellld exponar a &ladre Unidre o paises vecinos, el sistema de calidad HACCP es la opción mas 
adecuada, porque es el sistema de calid3dadoptado por las agerdas regulatorias en &lados Unidos, parle de Canad,,, 
y en México se erruentta en una etapa inicial de implemantación por !a Secretaria de Salud. además, si despues 
decidiera ampliar su mercado a Europa. con un in:remento de documentación y trabajo adicional puede obtener la 
cellificación de la norma ISO 9000, (19,40). 

Debido a su etapa inicial de implement<i;iÓn por la Secretaría de Salud éste sistema de calid3d sera el objetivo del 
presente trabajo. 
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ANTECEDENTES 

El Progiama HACCP (siglas de HazwdAralisis C!itical C-0nttol Point) cuya lla!ID:ción es manejada como Análisis 
de Pellgros y Puntos Clíticos de Centro!, tiene su origen en la década de 1960 con el programa esp<1:ial de los 
· F.stados Unidos. cuando la Compañía Pillsbury Co. esiaba desarrollando prod11:tos alimenticios para los Uipulantes de 
. ios vuelos esp<eiales. (3. 7,20) 

Existia la necesid.ld de que los alimentos que los asttonautas comumian durante los ·;uelos espaciales, estuvieran 
Ubres de patógenos M'.:teriales o virales, Con los métodos y estándares de prodoo:ión de ese tiempo. no se podía estar 
seguro de que no hubiera problemas, además, se terúan que hacer m11:lm pruebas, antes de estar segurns de que un 
lote de prodtJ:tos alimenticios fueran sanos y confiables. (7. 20) 

El piograma cero defectos de la NASA (Siglas en ingles de la Admini5troc1ón Nacional Especial de Aeronáutica de 
Estados Unidos). no satisf<CÍa adecu;cl3rnente los requerimientos para la elabor<Ción de este tipo de alimentos. motivo 
por el cual los científicos de aquella época comenzaron a modificarlo, SUJgiendo con esto un nuevo sistema de control, 
el programa HACCP, ba.5ado en 3 aspectos fundamentales: 

a) Controlar el ambiente de pro~.i::ción 

b) Controlar la materia prima 

e} Controlar el proceso. 

En teoría con estos tres 125os se ellntinaríala necesidad de hacer pruebas de loo prodll:tos term!nados.(3,7) 

El programa HACCP fué piesentado por primeta vez en la Conferercia Ni'Cional de la Protección de los Alimentos 
en los Estados Unidos en el año de 197t la FDA (siglas en inglés de Administración de Drogas y Alimentos), usó 
dícho sistema como ura base para establecer regul<Ciones que penenecen a los alimentos con baja acidez y los 
alimentos i'Cidificados enlatados. (3. 7,20) 

Aunque las Compañías de alimentos y las Agen:ias Regulatorias expresaron interés en el HACCP, las apliC<Ciones 
generales del sistema desapaiecieron con la excepción de algirus compañía<; grandes de los Estados Unidos que 
siguieron usandolo. tal es el caso de Pillsbury Co. (3.20) 

Es hasta 1980 cu;ndo las Agen:ias Regulatorias y el Centro de Investigación y desanollo del Ejército de Jos F.stados 
Unidos en Natick, Massachu.settes, pidieron que la Academia Nacional de las Qencias Estadounidenses, formara un 
Comité, para formular prin:iplos generales del sk1erua y ser aplicados a EspecifiC<Ciones Microbiol6gicas de 
al!mentos.(3,20) 

P¡g.#4 



Cln:o aiiÓs despues dicho comité. recomendo usar ios pnn:1pios de HAO.,"'!' en programas de seguridad de los 
alimentos. y entrenar a todo el personal de la mdt15tna de los alimernos y de las ageltias regularorias. en los c=.eptos 
de .este prog¡ama(3.8) · 

Fue enton:es para 1987 iJUB na:ió el NACMCF (siglas en inglés del Comilé Consejero Nacional de Oiterim de 
Alimentm). mi5mo que también dio su aprobctión al HACCP como un procedimiento efectivo y racional para 
comprobar Ja seguridad de los l!limentm. reforzando las Buenas Pr&:tica1 de manufac1tlla y los métodos tradicionales 
de control de calidad. (3. 8) 

Es interesante observar que el programa HACCP existe desde inicios de 1960 y es hasta años mas tarde. cuando 
adopta populalidad en la indlk.11iaalimentana y ager.clas regulatruias en E.ltados Unidos. 

En México en Ag05to de 1993 la Subsecretaría de Regulación y Fomento Sanitario por medio de la Direccián 
General de control sanitario de bienes y servicios publicó el primer manual de Anal!sis de Riesgos y puntm QÍticos 
de control, como una herramienla para reforaar el sislema de control de calidad tradicional. ademas de ser una guía 
para ambas partes. veiificadores y empresartos. en el momento de una vertficacián sanitaria 

Con la implentación del prog¡ama HAo:;¡> como henamiellla para reforzar el sislema de Control de calidad 
tradicional se log¡a entre otras cosas. un aceicamiento integral. que comienza desde el punto donde se produ:en los 
imumos y tennina hasta el punto de comumo. cambiando el enfasis de evaluar el produ:to final en uno que controle 
el proceso y la materia prima. dando un enfoque especifico y crítico al control de los peligros fJSicos, químicos y 
microbiológicos que el simema de control de calidad tradicional no tiene.(3.7.11.20) 

El con:epto tradicional de control de calid;d. demuestra con los resu11ados de los análisis del prodi.K:to terminado. que 
cumple con pr~ticas adecueiiis de higiene y sanidad. este planteamiento es finional en algunos casos .pero de 
presentarse alguna demaci6n sanit;iia. es un planteamiento ineficaz. porque solo detecta efectos. no la causa del 
problema. ademá.5 si a esa limitante se suma la pérdida econÓmica que representa. estar en ~era de los rezultados 
del prodocto final. para liberar un lote de prodi.K:ción ha:e la lmplemenlación del sislema HACCP una opción 
adecueda. (17.18y 20) 

Por último el sistema ttadicional de control de talidad está basado en las buenas prácticas de manufac1tlla que son 
recomeniil::iones generales para se1 aplicadis a varias industrias. entte ellas. la indUltria alimentaria. con la fmalidad 
de redu:il los tiesgos para la salud de la población con:,lllllidora. pero estas recomeniil::iones. poseen términos vagos 
con 1especto a los requisistos establecidos, no son especificas y carecen de indi~ones sobre la lmponarcia de los 
factores críticos para la sanidad de los alimentos 

Si se implementa conectamente el p1ograma HACCP los beneficios que se logran son los siguientes: 

Pag.15 



-a) Geiantiza la calid.;d sanitaria del prodtr::10 

b) Rehe la.; pérdida.5 económica5 para beneficio de la empresa debido a que disminuye o elinuna la posibilidad de 
desarrollo. 5141emverria o conlamina:ión microbiolólcica desde el punto de vis1a de la alteración de los alimentos. así 
como los factores f'llicos y químicos que pudieran afectar negativamente la calid>d del produ:to y poner en peligro la 
salud del comumidot 

c) Hay ure notable disminu:ión en la probabilidad de que enfermedades tresmitid35 por alimentos se presenten en el 
coroumidor_ 

d) Se tiene un mejor uso y apro·lecramiento de los recUJsos con que se cuentan así como ure respuesta má.5 oponuna 
a los problema5. 

La principal limi1ante del HACCP es que la aplicación del sis1ema sea de manera errónea y sin la participa:ión de 
todos los que estáninvolu:rados en el proceso de alimentos 
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CAPITULO No.1 

l. Cómro1 spitario de los alimentos. objetivo del smema 8ACCP. 

1.1 El pograma de Análisis de Rlesgos 7 Pumos ()ílicos de Co!!lrol 

El programa HACCP es un sistema planteado para eliminar cualquier fuente de nesgo microbiolóF)co. l'!Sico o 
iPmJco que pueda afectar la salud del coreumldor de un protb:to alimenticio. sin depender en fOllllil primordial o 
exchmva del resultado a los análisis del producto final. 
Los prircipales a!pec!OS contemplados en el sistema HACCP scm los iiguientes: 

1.- Control sanita!io de materias primao! 
2- Control sanila!io de procesos de produ:ción de alilnen1os 
3. ·Control sanitario del medio ambiente en áreas de prodw:ión de alilnemos 

El cumpllmlenio de los objetivos del HACCP se logran porque es un programa 
integral preventivo. sis1emálico. conttnuo y racional. (8.17,18,20.41) 

a) Integral 
porque es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimenticia, desde la prodiEdón. proceso. tra5¡1orte, 
comerc~ión ireluyendo en esta pan e la U1ilización final en los establecimientos dedicados a la alimentación ó en 
los propios hogares (17.20.41). 

b) Pterenliro 
Porque idell1iÍica las posibles cawas de los defectos y elimina ó min!miza la causa antes de que el defecto OC\llla 
{9.17.20.41). 

e) Sistemilico 
Porque comprende etapas secuen::iales establecida.; (41) 

á/ Q:mlinuo ¡ r!Eionaf 
Porque iiempre se aplica en ura misma diiección bajo un razonamiento lógico (17.4L20) 
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1.2 Tipos de peli11os sanila!ios 'l)!I! cODUola el sl51ema HACCP 

El sistema HAOCP ccmola tres tipos de peiigro (Hazzard) en alimentos; peligros químicos, Íts1Cos y b1oló@cos 

1. 2.1 Pelj¡¡t\5 Fl$os 

Los peligros f'mcos pueden deflllirse como c11liquier material Íl.lico no encOflttado normalmente en el alimento. que 
puede caUlal enfennedad o lesión al individuo que comume el prodl.l:to. hay cuatro fuentes de peligtos f'ISicos. estas 
clases de peligros o adultera::iones son expuestos en el a::ta de la FDA (8,20,41,42) 

a - Objetos iradvertidos, como. piedras, metale:;, in.5ectos, materia vegetal como 
animales pequeños. 

aolillas de madeia. pobo o 

b.- Obje1m resultado del proceso y manipulitión. como, huestlS, vidrio, metal, madera. tuercas, cenojos, :ela. yasa. 
mohos, plá.lticos. 

c.- Materiales penetrados al alimento durante la distribu:ión como. in.5ectos. metal. lodo. piedras, o clE!quier otro 
objeto. 

e.- Materiales introdu:idos al alimento intencionalmente (sabotaje) 

Los peligrns del tipo ay bpuedenser eliminados fácilmente. los del tipo e con buenas prÍClicas de manuf11:tura en 
distribu:ión y alma::enamiemo pueden reducirse, pero los sab01ajes por empleados son difíciles de detectar y el 
control de ellos depende de WJa buena di!ección y la edtm:ión propia del empleado.(20.4L42) 

La lmplementa::i6n de un sistema de aseguramiento de calidad donde el empleado sea edü:ado con buenas prácticas 
de manufa::tura y los principios del HACCP la seguridad del produ:to se conviene en " "Responsabilidad de todos" 
redu:iendClle la incidencia de estCll ca5os.(42) 

En el capitul,o 3 se ¡Ír~ponen algunas pr&:ticas que redu:en la incidencia de materia extraña en alimentos. 

Pag.18 



1.2.2. Peligros iwnucos 

El segundo tipo de peligros son los componentes quírrucos. que no están nonna!mente dentto de los sistemas de 
allmentos. pues la etrqueta no los declara. pero pueden presentarse en el produ:to fmal. hay cuatro fuentes de 
peligros químlcos que son: (20.41.42) 

al Otllmlcos awcolas: 

Como plaguicidas, antibióticos, estimuladores de crecimiento y desauolladores de honnonas, etc. 
Los plaguicidas son 5U.ltarl:ias químicas cuya finalidad es proteger al hombre o a :rus animales domésticos de las 
enfermedades cau.sadas por plagas. o bien para mejorar la prodti::ción de alimentos, dentro de los plaguicidas 
en:ontramos herbicidas, fungicidas. rodenticiills, ir.,;ecticidas. siendo este último el más impOllante porque en un 
periodo de 200 millones de años los insectos como grupo h3n logrado sobrevivir por medio de diferentes adaptoclones 
al medio ambiente o asmtan::ias adversa.5.(22.23.24) 

Los plaguicidas pueden permanecer en los alimentos en :rus forma <r:tiva. aun después de coc!nadiE e ingeridos. por 
supues1o no estarán enlistados como ingtediente o aditivo en la etiqueta. ya que la intención primaria de cualquier 
proceso no es usarlo como parte del alimento. es deciI que en oca.5iones se puede estar expUes1o a ellos sin darnos 
cuenta (22.23.24) 

Entre los efectos de los insecticidas que se en:uenttan presentes en los alimentos. como residulE contaminates está el 
riesgo de cárrer hLmlano. la formación de tumores. etc .. (24) 

La contaminación por refilduos plaguicidas es un problema que corcieme a todos los responsables de la higiene 
alimenticia. (22, 23) 

La conla!ninoclón por antibióticos. estimuladores de crecimiento, fárm..:os para eficielllal el crecimiento, o 
tratamiento de enfermedades al animal se tomara de forma más completa en el capitulo 4 .. 

b.· Ü\Úmicos en~lanta 

LIE quimicos de uso en planta. como. limpiadores. sanitizantes. gasolinas. <r:eites. lubricarites. arnonia, etc ... son 
utilizados para limpiar y sanitizar equipos. para conttolar las plagas en planta, etc.. Dichas SU5tan:ias, aplicadas 
correctamente. no presentan nesgo alguno y dan resultados muy favorables. 

El peligro de estos químicos se presenta. cuando no son tl.5ados adecuadamente. o sean manejadiE por personal que 
no este capacitado e ignore la toxicidad del matertal tl.5ado. y la magnitud del nesgo de haber contarn!naciÓn ( todo 
lo referente a estas :rustan:ias se tratara en el capitulo 3, de sanidad indultlial. ) 
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c. -Tóxicos de oligen ratural 
Los tóxicos de oligen ratural, son ptodtl:tos de plantas. arumales o melaboh;mo mic1otnano que pueden ser tólOc os 
mutágenos. caix:eágenos. etc. y son erx:onttados en mochos produ:tos alimenUCJos. Los tÓlOCOS naturales pueden 
causar ocasionalmenie problemas debido a que pueden erx:ontrase mesperadarnenle alimentos con una corx:entracuin 
mayor a la normal o bien confundir especies mocuas con tóxicas 

Cabe men:ionar que no hay una relación específica que asocie U!l tóxico en forma exclusiva a una especie de planla 
o animal que sirva como alimento, pues mochas veces se !iene el mismo tipo de agente en varíes especies. (22 23) 
(El apéndice A da una cl~flcoción de agenles 1óxicos po1 tipo de alimento ! 

d- QuÍmicos en alimentos 

Como químicos en alimentos se entiende a les sustarx:ias dife1entes al mismo, que se era::uenttan en el alimento, y 
es1an declarados en la etiquela 1al es el caso de los aditivos.(39) 

Debido al riesgo toxicológico que implica un aditivo, la Organización Mundial de la Salud (OMS), así como 011as 
OiganiZaciones in•emaciora!es para la agrtcu!ttua y la alimen1ac1on (FAO) ha sugerido tma inges1a diaria eceptable 
(!DA) en base al peso corporal del individuo, siendo la cantidad del aditivo 1 u otro compuesto ! en un alimento que 
puede ser ingerido diariamenle en la dieta duran1e toda la vida sin que se preseme U!l riesgo para la salud humana 
basandose en estudios de toxicidad aguda y prolongada Además se aplica tm factor de seguridad que consiste en US& 

urecon:entréi:iÓn 100veces menor, re.-peclo aiad0ois en iac1131 fueron de1ectados efectos advet5os. (22,23,24) 

Los allos costos de las prueba5 toxicológicas agudas, ha hecho que el número de los nuevos aditivos sean cada 1•ez 
menores, y que varios de los ya existentes reafirmen su pennanerx:ia en el mercado, debido a que, en su amplio uso 
llasta la fecha no han reponado casos de toxicidad dichos aditivos son conocidos como GRAS, siglas en ingles que 
significa "Generalmente reconocido como seguro" es una clasifica:ión que se da en EUA a los aditivos que a través 
de los años han demostrado ser inocuos para la salud humara.(22,24) 

El peligro que representa en alimentos no radica en la toxicidad del aditivo, ni en la IDA ni en que no sea GRAS, 
pua. esto e;; regulado a nivel de les dependerx:ias oficiales, el peligro del U5o de aditi1os en la fabricación de 
alimer1tos1adica en el uso indisc!iminado de quesea objeto.(20.41) 

El uso de aditivos tiene que estar regulado por la étic.a profesioral, ya que deben reportar tm beneficio al ~mento 
como; aumentar el contenido nutricioral, inhibición de hongos, levaduras y la:telies, aumentar la disponibilidad de 
produ:tos e irx:luso impartir color y olor ,sin embargo es muy importante recordar que el uso de aditivos no debe set 
tm sustitU1o de las " Buenas Practicas de Manufactura " es decir no debe ser usado para ocultar los defectos de 
proceso o IB:er pasar por buenos los alimentos descompues1os.(8, 17,40.41) 

1 2.3 Peligros Bioió~cos o MicrobioiÓBCD.I 

Los liesgos biológicos o microbiológicos son los de mayor trascenderria. porque las piircipales pérdidas económicas 
entre Ja recolección/captura pioducción y consumo del alimento son provocadas por la alteración microbiana 
ademas del peligro de ptoTOCill enfe1medades trasmitidas por alimentos.(17.41) 
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· Cabe meocionar que raras vooes son cuannlicados los costos rnales ascciados con la5 enfennedades transmitidas por 
alimentos debido a que se declaran ollcialmente pocos casos. con excepción de los brotes importantes. en cuyo caso 
las consecuercias son ampliamente estudiadas.( 17) 

Las enfe!llledades ttasmitidas por alimentos tienen también im~to socio-económico. debido a que pueden 
in:a¡Jacitar para el trabajo o el cUidado de la familia, Los portadores amuomáticos pueden contaminar 
involuntariamente alimentos o a otra5 personas, además de ver remada su actividad laboral durante la recupera:ión 
(17) 

Por la lmponancia económica que representa los peligros microbiológicos, mochos pzogramas HACCP son dirigidos 
solamente a esta área tal es el caso de la NACMCF ( NatioMI Advisory comitee on microbiological criteria for food 
de la USDA). Comité consejero ra:ional de crieteria para alimentos, quien lo ha recomendado como la henamienta 
más adecuada para reforzar la buetBS pr&:tica> de manufactura.(3.10) 
(CrJteria se tradu:e como Oitenos y son los límites especificados de características de naturaleza (JSicas (ej. 
Temperatura), QuÍmiea5 ( ej.contenido de sal) y Biológicas! ej. límite máximo de microorganismos) (17) 

1.3 Enfermedades traDSlDitidas por alimentos debido a ¡¡rohlemas m.jcrohio!óp:os 

OJalquier al!Jnento puede verse contaminado con su.;tancias venenosas ó con microorganismos Infecciosos ó 
toxigénicos. durante su produ:ción. procesado, envasado. transpone. almacenamiento y disttibu:ión, los errores o 
fallas en el procesado. las deficiencias sanitarias. la ausencia de'bueras prá:ticas de manuf11:tura (GMP) etc .. pueden 
determinar; la proliferación de !a:terias y microorganismos patógenos, o la supervivencia de m; tóxira;.(20.41.42) 

Las enfermedades transmitidas por alimentos se Mil por la ingestión de un produ:to contaminado. que contiene 
cantidades suftcientes de m;tancias venenosas ó de microorganismos patógenos. por el consumo de carne de animales 
infestados de parásitos ó bien que adquieran toxinas procedentes de sus alimentos que a veces metabolizan, y en 
redu1idoscasos. por la ingestión de algunos vegetales intrínsecamente tÓXicos.(20,41.42) 

1.3. 1. Oasifica:ión de las enfermedades ttansmitidas por alimentos 

1.3. 1. 1. Intoxicaciones alimentarias: 

En general el término "intoxicación alimentaria" aplicado a las enfenneihdes produ:ich.5 por microo1ganismos. se usa 
en un sentido muy amplio. e irrluye, tanto a las enfennedades produ:idas por ingestión de toxinas elaborae por 
microorganismos. como las debidas a la infección del huésped a través del ttacto intestinal, Con esto se ob!eJVa que 
hay dos tipos de intoxicación alimentaria:(24.25) 
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a) lmoxicac1ón alimentarla bactenana: 
Enfermedad caU>lda por Ja presercia de una toX!ra bactenana formada en el alunento y se dividen en dos grupos 
fundamentales a) La toxina prod\1:1da por el Oostridium bo!Ulinum y bl la toxma proihl:1da por ei llaphilocixcu; 
aureus.(25) 

b) lntoxicaciónalimen1ari1 

F.s el resultado. de Ja preserr1a de un produ:to químico, ó de Ja ingestión de un toxico de otra naturaleza, el agente 
tóxico puede en:ontrarse en cienas plantas o animales en fonnanal\nal o ser un piodu:to metabólico piodi.x:ido por un 
rnicroorgan!smo.(25) 

1.3.1.2. lrJecciónalimentaiia bacteriana 

F.s um enfennedad ca111ad;. por la entrada de b.xterias en el organismo, a través de la mgestión de alimentos 
conlarninados y comecuentemente, a Ja reoxión orginica por presen:ra de bacterias o de.sus metabolitos.(24.25) 

Hay dos tipos de infecciones alimentarias bacterianas, 

a) Aquellas en que los alimentos no constiruyen, en general, el medio de cultivo de los génnenes patógenos pero son 
vefJculos para trasportarlos, por ejemplo, los produ:tores de la tuberculosis, difteria disenterías, liebre tifoidea 
bru:elosis, cólera hepatiw infecciosa, liebre Q.(25) 

b) Aquellas en Ja que los alimentos pueden actuar, como medio de cultivo de los patógenos, que al multiplicarse, 
aumentan las posibilidades de infección en los cornumidores, por ejemplo, i"almonella ssp, Vibrio parahaemolyticus 
y E. Coli enteropatógeno, los brotes infecciosos de este segundo tipo son mas explosivos. ( 25) 

1.4 MigomganJ5111os comiderados en el sistema HACCP 

Debido ala amplia gama de enfermedades produ:idas por alimentos, el programa HACCP propone una clasilícacíón 
de los microorganismos. que basados en el daño que provocan debido a Ja ingestión del alimento contaminado, los 
comidera como Peligrosos. 

Los rnicroozganismoscon.<iderados en el sistema HACCP como peligrosos por provocar infección ó íntoxica:ión. así 
como el cuadro clínico de Jos síntomas se presentan en el cuadro 1.1 {18,20) · 
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WIH01~ MICROORGANISMOS CONSIDERADOS PELIGROSOS EN EL SISTEMA HACCP 
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CAPITULO No. 2 

2. Enfogae clel sistema HACCP para controlar la inocuidad y calidad ele los alimentos 

2.1 l'M;iutos del sistema 

El Sistema HACCP ofrece tm planteamiento sistemático para el control de riesgos basados en siete prin:lpios que son 
la base para ser aplic.~do en la elabor.rión de un alimento. 

1.- La identilic..rión de los peligros y los riesgos, a:;ociados con IDgredientes. manufactur~ distribtEiÓn y 
preparación para el co=o del alimento. Una vez identificados los riesgos. se asigna la categO!Ía de riesgo. 

2.- La detennina::ión de los Puntos Qíticos de Control requertdos para controlar los peligros identifu:ados. 

3.- El establecimiento de los !Ímltes cóticos que deben curnpllrse para cada Punto aítico de Control. 

4.- El establecimiento de procedimientos paramonitorear los Puntos Críticos de Conttol 

5.- El establecimiento de les a::ciones conectiva:; a tomarse, cuando hiiya um desvi.rión identifu:adaal monitorear un 
Punto QÍtico de Control. 

6.- El Establecimiento de sistema:; efectivos de registro y archivo de los mí.lmos. que documenten el plan. 

7.- El establecimiento de procedimientos de veriliceción que demue$en que el sistema HACCP Cl1á trabajando 
conec1amente, mediante una combinación adecuada, de métodos mic10bio!ógicos, Ílsicos, químicos y semoriales. 
(8.9.17.20.4i42). 

2.2 lnteqgetación de los principios del si51ema !IACCP 

2.2.1. ldentificación de los pelig,tos y asi¡¡oo;ión de lac.ate~oóa de ris~o. 

La identificación de los peligros y riesgos esociados con el alimento y la asigna::ión de la categmla de riesgo, comiste 
en una valm.rión de todos los factoies ielacionados la mateiia prima, la producción y disttiblción para: 

·Eviden::iar materia prima que pueda contener sustan::ias venen0Sa5. mlcrooiganismos patógenos ó un gran número de 
microorganismos capa;es de alterar los alimentos. ( 17.20.41. 42) 

·Eviden::iar fuentes potenciales de contamirw:ión encalh eslabón de la cadera alimenticia (17.20) 
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·Dete!lllinal el pmen:ia! defosmicrnorgani.<mos parasobreviViT • mu!tiplic~e durantec.ada uno de !os eslabones de 
la cadena alimenticia(l0.8). 

Paiaum.me¡or apli~ión este priuipio puede llevaise acabo en ues etapas 

1 Etapa- ldentifi~ión de todos los liesgos 

2 Etapa- Anállsi3 de los liesgos en:ontrados 

3 Etapa.· AsigM:iÓn de la categoría de riesgo 

l!a Etapa ldenlifle<ción de lies~o: 

La información epidemiológica pioporclona la mejor prueba de que existe un riesgc con respecto a un detenninado 
produ:to. siendo il.5Í, puede detenninarse el origen y establecer medidas para remediarlo. cuando se carece de ello. 
debe obtenerse información técnica sobre todos los aspectos relativos a cada eslabón de la cadena alimentaria e 
identificar todos los posibles riesgos sobre su diagrama de flujo.(41.42) 

2tb. Etg Análisis de ries¡;;o: 

El análisis de riesgo debe ser cuantitativo. lo que impone la valoración de dos factores en cwlquier anállsis de riesgo 
ópellgro identificado. esto es, !a piobabilidad de presentocibny la gravedad cabe menciomr que el peligro es el que 
se tija ó se establece¡ su probabilidad de aparecer (riesgo) Jo que se controla( 41.42) 

Omtificar el riesgo ó pellgro e.; de suma importan:ia y su valor<s:iÓn requiere de una considerable e1tpelier;:ia 
técnica. porque a partir de estaS valoraciones serán designados los Puntos Críticos de Control basado en cuestiones 
como: fórmula del produ:to, perlíJ microbiológico de Ja materia plima . pH. aw. , presen:ia de cor.smadores. qiJe 
proceso se pretende aplicar. por ejemplo. calemamiento, des~ión. refrigeración etc .. cmles son las condiciones de 
dL'1rib1.rión. etc.(8.11.17). 

No es posible proveer una llsta de todas las pregunta> que son pertinentes a cada alimento eo-pecifico, pioceso o 
eslabón de la cadena alimentaria por tal los aspectos más ree!evantes se integran en una c!asilicoción de características 
de peligro. 
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ClASlFICACION DE C.ARACTE/US'llCAS DE PELIGRO 

Clase especial apUcab!e a ptodir:tos no estéliles diseñados para e! col1.5Ulllo de una pobla:ión especialmente sensible, 
· la inmunoredll:ida. que Jn:luye a bebes. mu¡eres embarazadas. enfermos. arx:ianre. gente con sid\ ele... Sl15 

alimentos deben tener rúveles sus alimentos deben tener niveles muy bajos de Dlicioorganlsmos (6.42) 

&a::terísriCM del Pelf..~o B 

El prodir:to corniene ingtediemes selllibles desde el pU!llo de vista microbiológico( 42) 

Gira::t~ del Peligro C 

El proceso no corniene un ~o controlado que destruya eficientemente a los microDrganismos( 42) 

&trterísrit:as del Pe!i,_qo D 

El proda'.:to está sujeto a recon1alr!lra:iÓn después del procesamiento y antes del empaque.(42) 

Oira.YelÍsticdi del PeligIO E 

Har un poterdal considerable de mal manejo en la di5ttibwón. o por el consumidor que puede M:er que el p¡ochl:to 
sea dañino al momento de comumi!se.(42) 

GilactelÍstica; del Pe/ig¡o F 

No hay un tratamiento térmico después del empaque ó al cocirarse encasa (42) 

El resultado del análisis de las diferentes categorías de peligro nos da las ~es para asigna¡ la categoría de 
!iesgo.(20.42) 
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3ta E1a¡ia. Asigra;ibn de la caie¡oría de Riesgo. 

Las categorías de riesgo son si ele y se enurcian a contima:ibn en orden de peligro poterrial.(42) 

Qiregoría V7 

Ca!egoria especial aplicable a prodtrlos no estériles diseñados para el conswno de la poblac1bn de allo riesgo, por 
ejemplo infan1es, embaraudas, personas con sida ele. 

CátegOIÍa V 

Alimenios sujetos alas 5 características de peligro generales (B. C. D. E, F) 

Cátega113 IV 

Alimentúl sujetos a 4 caracletÍsticas de peligro generales 

O;regoli'a /// 

Alimentos sujetos a 3 características de peligro generales 

Gi!egoría // 

Alimentos sujelos a 2 caraclerí.<ticas de peligro generales 

O;regodaf 

Alimenlo sujeto a 1 caracletÍstica de peligro geneial. 

C'ctegoría/J 

No existe peligro 

Es recomendable que se elabore Wli tabla que clasifique al alimento por ro carac1erística de pelJE,ro y Categoría de 
riesgo, como en el siguien1e ejemplo, donde (+)significa peligro poterrial. · 
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Tabla 2.1 hi""""IÓD de Cate2oria de liesl!o Dala el innediente @ 

INGREDIENTE CARACTE!Ú8TICA DE PELIGRO 

' 
CATEGOIÚA DE RIESGO 1 

o 

o ALIMENTO A B e D E F VI,V,IV,IIL!ll. 

X + + + VI 

y + + + + + V 

z + + + 111 

w + + 11 

M + 1 

Es importante señalar que un alimento ó ingrediente con Clll~eIÍstica de pelig¡o A es automáticamente ca1egoria VI 
. pero aún a.sí puede tener cual qui et combinación de car~terísticas. 

Cadacategorta de nesgo tiene un plan de muestreo recomendado para analizar la presen:ia de patógenos. (13,16) 

La presem~tón de un riesgo imprevisto deseu:adenará 1J11a postertor valor~ión de los riesgos, pOI tal el análisis de 
riesgos será repetido siempre que se sospeche que han cambi<¡do cienos riesgo ó peligros y/o la posibilid.ld de su 
presentación(42,20) 

2.2.2. Determinar losPCC requeridos paia controlar loo peligtoo identificadoo 

Un Punto Cütico de Control (PCC) es una oper~ión del diagrama de flujo, en la que se puede ejetcet una medida 
preventiva ó de control que elimina, previene ó minimiza un peUg¡o, pero estas. solo deben usarse con el propÓSito 
de tener un pro~to seguro. no debe confundirse con puntos de control que no controlan la seguridad del pro~to, ni 
tampoco aplicarse a riesgos bajos.(8, 9, l !, 17. 20) 

La idenlifi~ión de los puntos críticos de control requiere de un cuidadoso anállsis , los peUgros pueden 
identilicaise en mochas opera::iones del proceso . sin embargo debe darse prioridad a aquellos en los que, si no existe 
un control. la salud del co!llUlllidor puede verse afectada. teniendo esto presente su determira:ión se simplifica, 
ademá;, si un riesgo puede ser controlado en varios puntos. debe decidirse cual será probablemente el má.> efectivo y 
solo apUcaise en ese punto. (17.20 41.42) 

Pagfl9 



Cabemereionar que aquellos punu11 desigrados .orne• cnticfl5 de~er1 ser selea:ionadre ctuoadrel!lllen!e Para esto, 
se ioma como bale la gravedad estimada de cada uno de lfl5 nesgos que es necesano controlar y de ;u JJ!Obable 

· fiecuezcia de presemación. ~. como de 5USCOl'l.5ecuemias s1 no se e1erce un control adecuado.(4142\ 

En algunos aut01es (6.17) mm:ionan dos tipfl5 de Punlos Crlticos de Controi: PCC! y PC'C2 defmiendolC\5 de la 
siguiente manera; 

PCC! Es aquel que permite aseg¡.rrar el control total de un riesgo, eliminandolo de esa etapa en particular por 
ejemplo en los procesos de pa,,teuñza:ión r esterilización comercial, es conocida latempera!lira ex11::ta que se precisa 
para ira:tivar a los agentes patógenos de interés en ese proceso. y esa mformación puede ser rnada para especificar 
la tempera!lira y el tiempo necesariC\5, para redil;lr sus niveles. de forma que no COl\ltil\lyan un prnblema sarAtario.i 17. 
18) 

PCC2 Es aquel donde se lleva a cabo un control parcial, por lo que es posible redti:ir la ma@litud del riesgo. Por 
ejemplo, la refrigeración que inhibe los microorganismos pero no los destruye. ó el lavado de ia materia prima. que 
puede no ser comrnlado o comprobado de fonna confiable, para gaJantizar que el riesgo se halla bajo control Un 
PCC2 puede ser convertido muchas veces, en un PCC1, mediante la selección de un equipo que evite las fallas 
actuales, o !Wendo más rigu10sas las práctica; de trabajo. (17 y 18) 

Para facilitar la identificación de PCC puede tomarse como guía un árbol de decisiones como el siguiente: 
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Figura 2.1 Albo! de decisiones para evaluar !'untos C!íticos de Control. 

IFs un lugar.una practica.un procedimiento o proceso. 
en el que puede ejercerse un co!llrol sobre uno o mas 
fadores,que de no hacerlo fa talud del consumidor 
louedeverse efedada. 

Es une medida preventiva 
o de control que elimina. 
pltw'iene o minimiza un ,__., 
91Jigro. 

Provoca una contaminación. 
supervivencia o multiplicación 

•- inacapfable de gennenes­
ollfogenos. 

ES UN PUNTO CRITICO OE CONTROL 
Cl'f' 

Es impOitante señalar que un áibol de decisión no 0101ga el nivel de PCC que conesponde a cara etapa para esto es 
necesarto realizanmanílisis del tipo de riesgo y determinar si solo se controla (Po:2).o se elimina (PCC1). 

2.2.3. Establecer los limirescnticos w deben cumplirse para cada PO:: 

En este principio es necesario establecer especificaciones para cach PCC. las especificaclones que se establezcan 
pueden ser de tres tipos; químicas. (JSicas y biológicas. la5 CtBles pueden obtenerse de nonnas ofu:iales. llrerarura 
especializada. es1Udios y raros experimentales. an mismo deberan estar correcramenre fundamenta~. para evitar la 
pérdioo de control en las operaciones y con esto afecten la mc:r.:uidad del prodll::lo. Una vez defü1idos. se establecen 
lns limites críticos que deben cumplilse(5. 17. 18 ) .. 

Ejemplos de especillca:iones in:luyerr 

Especificaciones de pH ó ocidez para alirnenros fermentados. máximo nivel tolerable de residuo de antibiótico. 
contenido de sal en p1odll::tos con sol\Eión de salmuera. comerudo de azúcar etc. (5.17.18) 
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fit..W:a;: 

Especilieicibn de tiempo/temperatura para alimentos procesados mediante el calor. aw para allmentos de humedad 
in!ermedia conttol de la humedad en el almaceMllliento de prodll:tos desecados. remperalU!as dur.inte la disttibocibn. 
de alimentos ahna::enados en ambiente refrtgerado. altura del producto. en las bandejas que se h3n de refrtgerar en un 
establecimiento que expenda comida(5.17.18) 

Bio/óg¡.'cas 

Especilica:iones microbio!Ó@cas para determinados microorgarusmos (5.17.18) 

E5 imponante mencionar que la elección de las opciones de control, dependerá del tipo de alimento, 
del tipo de proceso. de su utilidad. costo y de la capacidad de la empresa ali.mentarla en particular para 
aplicar la opción de control. 

En algunre ca.51JS puede haber más de una especificación para un PCC. de tal forma que tendiemos vanos límites de 
control para dicho PCC.(8,9,17,20) 

Por ejemplo: en la cocción de trozos de carne para evitar el de.5artollo de microorganismos patógenc.; vegetativos. las 
especlfi~iones deben cubrir lo siguiente: 

Cixxión (es un PCX'l porque asegura el control total del riesgo/ 

Variables que abarca la FSpecii)caaón' Grosor de la carne, temperatura y tiempo de cocción. 

lnl'oTTJJiriÓn que necesito para establecer limites cri'ticas 

El desartollo técnico de estos límites requiere información preclSa del No. máximo probable de esos microorganismos 
en la carne. wo de ingredientes adicionales y el poterx:ial de contamina:ión 

Como puede observaise el PCC es la cocción de los trozos de carne. y debo establecer tres límites crlticos, que 
satisfagan las especúica:iones de temperatura. el grosor de los trozos de carne y el tiempo de cocción · 

Mtrhas etapa!' importantes del proceso no se designan en los diagrainas de fl~o como PCC. lo anterior puede ser a· 
consecuercia de:(8.17.20.42) · 

·No puede ejerserce un control en tales etapas 

·El Análisis de nesgo indicó que no existe pelig¡o en esa etapa 

·La gravedad del nesgo y la probabilidad de pie.;enta:iónse Juzgan ba¡os y con escasa pliortdad liara éJ control.· 

· El control puede se1 más eficaz en otro ptmto de la operación ( 17) 
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2.2.4. E!tablecer proce~ientos earamonitorear Jos PCC 

El momtoreo como secuerCJa planeada de observaciones ó mediciones cum~e con Jos siguientes propósitos: 

·El monitoreo comiste en detellllÍlW que el tratamiento aplicado a un PO:: se eocuentra bajo control 

·El monitoreo esca¡¡az de detectar cualquier p!rdida de control y aporrar estainformacióna tiempo para es1ablecer 
una medida conectiva que permita volver a controlar el proceso antes de llegar al reclmo del piodu:to. 

Se utili7.lncill:o tipos de monitoreo. en orden de aplica:ión 

l.· Observación ?i.5ull 

2.· Valoración Sensorial 

3.- Detennilli!ciones F"ISica5 

4.· Análisis Químico 

5.- Examenes lvUcrobiologicos. 

Aiuique es1os últimos tienen un valor limitado en el monitoreo de PCC pru el tiempo que requiere para obmier 
resultados na suele pemlitir Ja aplicación de medida5 conectivas, ( 17, 18, 4) 

S"m embargo existen dos excepciones en el u.so de análisis microbiológico: la primera es Ja evaluación mlcrobiol Ógica 
de materias primas c!Ílicas antes de su uso en el procesado. La segund:i exc~ón es Ja compioba::ión mlcrobiol Ófita 
de prothl:to. termirado dirigido a personas con categorla de riesgo Vl ( 17, 18). 

Es necesario establecer una frecuen:ia de monitoreo Jo suficientemente confiable para mosttar que el peligro es1á 
bajo control los sislemas de muestreo de d:itos thseñados estadisticamente pueden prest&se para este propÓ5ito. El 
monitoreo debe ser rápido, no hay cabida para pruebas analíticas largas, debe zefistrarse, ya que si surge un pioblema 
pe!mlte que se localice rápidamente la= y se tomen las medid:i adecuadas para solu:ionailo.(8,9, 17.41) 

Los chequeos al azar pueden set ID1 suplemento al monitoreo , pueden u.sarse para revisaz diversos insumos, , verificar 
la sariitización de equipo e inlumos, estos chequeos pueden ser pruebas f'LSicas, química1 o microbiológicas, aquí el 
análllis microbiológico es valioso como henamienta para establecer y veriftcar la efectividad del control en un PCC o 
en laresohrión de los problemas que surjan en la planta( 41,42) · 

Todos los registros y documentos asociados con el monitoreo de los PCC debenfümarse por la persona y paz el 
responsable del ázea {17, 4, 10) 
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· 2.4-5 ~ecer las !)&iones correctiva.; a tomarse cuando se presente una dernación Sdllltaria. 

Las acciones conectivas deben demostrar que el POC ha sido puesto ba¡o control nuevamente y son especificas para 
cada producto. Las a:ciones a tomar deben eliminar el pelig¡o potemal o el creado por la desvioción al Plan 
HACCP. además deben ser claramente deflllidas antes de ser llevac1"5 a cabo y la respomabilldad de las a:ciones 
debe ser deoig11adas a un solo deponaroen10. (20.41.42). 

Se debe de llevar un registro de los !oles que tuvieron desviociones y laa:ción couectiva tomaiil. y archivarse por un 
u'empo razonable después de la fecha de caducidad del producto. (17.20.4L42) 

2.2.6. F.stablecer sistemas efectivos de repo y archivo. 

El plan HAOCP debe de estar archivado en la fábrtca y debe ittluir documentos relativos a los PCc y cualquier 
acción a desarrollar en caso de una desviación. Este plan debe esiar disponible a los inspectores gubemaroen1ales es 
caso de requertrlos. ( 7.17.20.41.42) 

Por lo general este tipo de registro y archivo se integra de la siguiente manera 

a) Ingredientes 

·Certificados de calidad del proveedor 

·Análisis o auditorías a las ins1ala::iones de llll proveedores que certificar la calidad de los insumos 

· Reg¡.11os de temperatura de almccenaroien10 para productos sensible.; a la 1empera1Ura 

b) Registlos relativos a la seguridad del ptoducto 

• lnformil'.:iÓnarchivaM. para comprobar la eficien:ia de barreras para mantener la seguridad del alimento 

• lnformil'.:iÓnarchivada para establecer la adecuada vida de anaquel del alimento. 

• Documentil'.:iÓn de autoridad competente que establezca que los procedimientos son adecuados. 

e) Proceso 

• Registro de todos los PCC monitoreados 

·Registro de análisis y muestreo que verifiquen que el ptoceso es adecuado 

d)Empaque 

- Registros que indiquen que el material cumple con las especllicaciónes 
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e) Ahriacen.lllllénto y di.luibttion 

- Registro de rotación de produ:to. asi como tiempo de despa:ho. 

- Regtstro de temperatura en despa:ho. caruionetas y uendas. 

- Registro demantenllnlento de equipo de refrigeración en camiones y tiendas. 

f) Archivo de desviaciones 

• Registro de desviaciones del proceso y a:ciones tomadas 

g) Modifi~ones al plan indicando revisiones aprobafill y cambio en in¡,tedientes. fonnulación proceso. empaque y 
control en la distt!bll:fón 

2.2. 7. Establecer procedimientos de verificación 

La verifJCaciónconfürna que todos los peligros fueron identificados en el ¡ian HACCP cuando fue desanollado. las 
medidas de verificación pueden incluir métodos (isicos y sensoriales. así como pruebas microbiológicas. 

a) Ejemplo de las actividades de verifica:ión 

- Ereblecimiento de programa5 apropiados de inspecciones de verificación 

- Revisión del plan HAOCP. 

- Revisi6n de los registros de los PCC 

·Revisión de las desviaciones y acciones tomadas 

- inspección viSUal de las operaciones para verificar que los PCCestán bajo conuol 

- Muestreo al a'Ull r análisis 

• Regi.110 escrito de la5 ilb']Jecciones de velifica:ión que cel1ifiquen el cumplimiento del plan . desviaciones r 
acciones correctivas tomadas. 

b) Las inspecciones de verificación deben condu:irse 

· • Rutmmamente ósinaviso previo para asegurarse que los PCCselecciorados están bajo control 
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:_.Oiando se ha detenninado que se requiere re evaluar la eflcieocia del plan a ia luz de nueva 1llf ormac1iln en a51.l!ltos 
sobre segwdad de alimentos. 

-a.:ando se ha deteclado algún problema de enfermedad 

- OJando seasoUcitado por autotidades gubeiramentales ó de Ja emptesa 

- Bajo un programa y como base de un sistema 

- Cillndo aún falten ptUltOS por conttolat. 

c) Elementos que deben iocluiise en los repones d-. Ja inspección de venfica:ión 

- E.'<i51m:ia del plan HACC'P apiobado con responsables de administrar y poner al día el pian. 

• Repolldl si todos los registros y documentos asociados con el moniloreo de Jos PCC es1án firmados por Ja persa~ 
que monitorea y son apiobados por el ie,,-ponsable del área 

• Reponar la exister.cia de ce1tificados demostrando que el eqt11po de morrltoieo está calibrado y operando 
adecUldamente. 

• Existen:ia de ptccedimientos freme a desviaciones 

• Existen:ia de anML,;s químico, f'lsico ó microbiológieo del produ:to confinnando que Jo;; PO:: eslán bajo control. 

Supen'iciahnente. el desanollo de un pian HACCP podria paiecet muy simple, sin embargo iequiete de los 
conocimientos, experieocia técnica y de considerable tiempo. El buen fun:ionamiento del sistema depende 
normalmente de la crM:iÓn de un grupo multidiwiplinario, de personas dirigidas por el jefe del piar, quien es el 
responsable del buen fun:ionamiento de éSle. (41) 
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CAPmJLO No. 3 

3. Slllidad Indmtrial. bBe del Sistema HACCP 

En la actualidad uno de los factores más 1mportantes en el buen f\IIcionamiemo de una fábrtca procesadora de 
alimentos. es la sanidad. entendiendo sanidad. como una cultura de higiene, básica para la inocuidad y calidld de los 
alimentos, ademís de laapUcación de hueras prá:tica.; de manufii:tura 

E.; induddble. que la aplicación de pr~tie<l.5 lúgiérúcas eficaces en cadd etapa de la cadera &imentaria. de:5de la 
produ:ción o recolección hasta el coJ1Slllllo de los alimentos. reduce significatiYamente el riesgo de 
intolicaciones a la población consumidora. lo mismo. que la pérdida de productos. al protegerlo contra 
plagas o contaminaciones, además de formarle una imagen de calidad. 

La tarea no es fácil. ya que la tenden::ia general del pexsonal no entrenado, es la de mantener una buera limpieza 
en lo que se ve. limpieza apaiente que puede indocir a un enor. porque un equipo que a simple Vista parece limpio. 
puede seguir albergando microorganL'lllos ca¡a:e.; de influir sobre la inocuiddd y estabilidad del alimento. 

Unalúgiene deficiente constituye un reflejo de los conocimientos, actitudes y políticas de la diiecci6n la maylllÍa de 
los problemas asociados con \llla lúgiene inadecuadd. pueden evitarse si el esfuerzo comiema desde la 
dilección.( 4,6,13, 26) 

3.1 Razones para la implementación de WJ programa de 5allidad illdusttlal 

Se pueden men::ionar tres razones por las cU3les. debe de implementarse un programa de sanidad indumial en una 
planta procesadora de alimentos.(26) 

a/ Le._l{al 
b) Elica !abmal 
e) Econólllic3 

aj legilf 

La Diiección General de Control sanitario de Bienes y Servicios (DC.CSByS) de la Secretaria de Salud. es la 
dependerda de gobierno que lleva acabo la vigilancia ;arutarta de piodu:tos. actividades. es1ablecimiento y se?vicios, 
dedicados a la elaboración de alimentos (enue ouos). con el propÓSito de proteger al público del coll.5Ul'.Oo de 
produ:tos de mala calidad sarútaria(32.34) 
La vigilan::ia se reali:a por medio de vioilas de verificación. con toma de mueo11as de los prod!J:tos. que 
postertormente. serán analizados por laboratortos acreditados. para determira! las carac1eiís1icas mitlobiológicas, 
flsicoquímic.:is y de materia extraña reglamentalils. vertfican ademá.5. que las etiquetas de los piodti:ios cumplan con 
la legislación sarútaria vigente. o bien verifican las condiciones sanitarias de los establecimientos, acti'Pid.ldes o 
servicios (32,34) 
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·Si en Ía visita de verifica:ión Ja Sec1etaria de Salud en:uenlta que las lll5falaC!ones. no cumplen con ios 1equis!tos 
establecidos en la Legislación Sanitaria para el proceso adec12do de los prodlr.tos que se fabricen en esa plenta se 

· cone el riesgo de quedar sujeto a: (39) 

a) Medidas de seguridad 
b) Sazriones administrativas 

a) Las medidas de seg¡uidad son de inmediata ejecución cuando el verificador identific<i condiciones que ponen en 
peUgro inminente a las pe!Sonas que co=an ese p1oducto, poi ejemplo, cuando considera que ren mado agentes 
ira:eptables. o que se han deteclado en el alimento residuos de algure SUS1ar-.:ia química no declarada en etiqueta tal 
es el caso de los sanitizames y pesticida.s. 
Las mediit.s de seguridad van desde el aseguramiento del produ:to, la prohibición de su consumo, h;:,1a la 
5U.5pensión de ttabajos o se!Vicios.(32,34,39) 

En el aseguiamiento de produ:tos, la autoridad sanitaria retiene. o deja en depósito los objetos, productos o SU5tarx:ias, 
que puedensernocivos para Ja salud has1a en tanto no se detennine cual se1á su destino final, con previo dictamen 
de laboratorio acreditado o dela autoridad sanitaria 
La suspen.;ión de ttabajos y se!Vicios. o p1ohibición de uso, puede ser temporal, total o parcial. y se apUca por el 
tiempo necesario para conegir las inegularidades.(32,34.39) 

b) La; san:iones adminls1!ativas coroisten en: 

• Amone;it<eiÓn con apercibimiento, que es \JJla <eción precautoria de la Secretaría de Salud para obligar a corregir 
desviaciones a la Legislación Sanitaria 
*Multa 
• aawura temporal o definitiva 
•Mesto ha.;ta por 36 horas. 

La legislación Sanitaria vigente se publicó en el Diario Oficial de Ja Federación eJ 14 de junio dd992 como Ley 
General de Salud Secretaría de Salud(32), 

B) Erica La6orilf 

Todo el personal que integren ure compariía p1oce,;adora de alimen1os. independientemente del rúvel, comparten el 
compromiso de ofrecer al público, un produc10 libre de conlaminriones. es importante mencionar, que un trabajo de 
tal magnitud que repercute, no solo en lacaUd;d del produc10. sino enlalm.igen y permanencia de Ja empresa en el 
mercado, solo puede llevarie a cabo con la participación de todos, porque para su elaboración o procesado, el 
producto pasó a través de todos los departamentos, desde Recepción de materias primas hasta el 
consumidot.(17,41,42) 

Pag.128 



El mantener la planta elaboradora de alimentos, así como su operación. en buenas condiciones higiénicas, es un buen 
negOcio. como se merx:ionó en w1 prir.cipio. las prirx:ipales fuentes de pérdidas económicas. son piovocaihs por la 
altez<1:ión microbiana entre captura y/o produ:ción hasta el consumo. y si a eso se suma pérdidas por conramira:lón 
de plagas. o por prodtrto fuera de especiliC<Eión. veremos que es más redituable si se trabaja con prácticas sanitarias 
adecuW.s. 

3.2 ail5es de contaminantes a controlar con el programa de Sanidad Industrial 

En una planta procesadora de alimentos. los contaminantes que deben de conttolaise. son cuatro, se enlistan en orden 
de imponancla por las pérdid3s econÓmicas que se generan de permitir su proliferoción (26) 

1. Microorganismos; hongos. levaduras. bocterias. etc. 
2. Plagas; insectos. roedores y p~aios 
3. Materia extraña 
4. Sustancias químicas no declaradas en etiqueta 

3.2.1. Microorganismos. 

Las propiedades inherentes de los alimentos son en g¡an medida. las que determinan que tipo de microorganismos 
puede multiplicarse. y comtituir Ja flora de alteroción cuando existen las condiciones adecuadas de temperatura. pH. 
humedad etc .. (17,26) 

Es importante señalai que existen otros foctores que influyen sobre la carga microbiana. como son: 

1) La naturaleza de Ja superficie que contocta con Jos alimentos. 
Las superficies impermeables como el ocero inoxidable. son más fíciles de limpiar y sanitizar que las superficies 
porosas. como la madera esto se debe a la dificultad de eliminar los residuos de alimentos y microorganismos del 
poro, ademas de que el secado es más lento. esto es. si una superficie permanece húmeda y contiene 
nutrientes suficientes para permitir Ja multiplicación miCiobiilllil. no se esta cumpliendo con el objeliTo 
principal del proceso de limpieza. (17) 

2) La frecuencia de la limpieza 
La fmalidad primaria de la limpieza y sanitización en una planta procesadora de alimentos, comiste 

en eliminar o reducir a un número aceptable la población microbiana sobre el equipo 1 el ambiente 
donde se maoipulan los alimentos, esto se logia entre otras cosas. con una frecuencia adecuada de limpie-za. 
misma que se tratará en el punto 3.3 (17. 20 y 26) 
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En sintesis. el proceso de limpil!la tiene como objetiTo, eliminar los residuos alimenticios que 
propOlciOMD las nutrientes necesarias para la multipllcaciónmicrobiana(17 26) 

Las plagas son organi.<mos capoces de cont&nirar o destruir directa o indirectamente los produ:1as. el objetiTo de 
un plan para el conttol plagas. es mantener libre de insectos. roedores. pá¡a.:os u ottos animales todas 
las áreas de la planta. (17.20.26) 

La; plagas entran a un establecírlliento en diversas fom1as. la; que a conlinll3C1ón se exponen. son las más comunes. 
por Jo que se debe mantener vigilaociaconstanle para evitarlo.(26) 

1) A través de puertas y ventanas desprotegidas; carentes de mallas. cortinas de aire. !rampas. electrocutadores. 
antecámaras. ele ... 

2) Por contenedores: los contenedores se transponan por mtrhoo lugares en que la; condiciones higiérúcas pueden no 
ser favorables. silUICiÓn por la cual están propemos a albergar cualquier tipo de plaga. 

3) Dentro y/o sobre las materias ptimas; al provenir de diferentes fuentes de abas1ecimiento, la materta prima puede 
llegar asu de.lino con plagas. de aquí la importarcia de establecer controles de rece¡ción para esta etapa 

4) Empaques: los empaques vienen de vanos proveedores. y si el establecimiento de cualquiera de ellos. esta 
infestado, la plaga. sobre lodo cu:aracha. puede penetrer por ese medio 

En ca.50 de que alguna plaga invada las instalaciones, se adoptan medidas de. erradica:ión. que comprenden. 
tratamiento con agentes químicos. füicos o biológicos. pero solo deberán apllcaise. bajo la supervisión directa de 
persol>3! que conozca a fondo los riesgos a la salud. que por mal uso de esos agentes se puede provocar. (17.20.26,34) 

3.2.2.1 Qasiflca:ión de Plagas y medidas de control 

El Manejo Integrado de Plagas (MIP~ es Ja apllca:ión conjunla de las medidas que condu::en. al exterminio de la 
población exiztente. además de la redw:ión o elimiM:ión de las condiciones que f<cilltan. la introdoo:ión o 
prollfera:ión de una plaga La5 Plagas se clasifican en lres grandes grupos que son:( 26.33.34) 

Tabla 3.1 aasificar:ión de las plagas 

A) Insectos 

B) Roedores 
C) P~aros 

1 

Voladores, moscas. mosquiles 
< Rastreros: ClrO!.rlla araña. ciempiés 

Taladores; gorgojos y letmilas 

(26. 32) 
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AJ ÚISl!CtOS 

Uno de los métodos mas efectivos para evitar la infestación de iroectos es su preve!l.5ión pricticas sanitarias 
inadecuada.5 como. residuos alimenticios. agws estamad;.s. materiales y basura amontonados en Iirx:anes. limpieza 
deficiente. etc ... propician su prolifera:ión. cabe merx:ionar. que al estar bajo control las medidas anteriores . la 
izciderria es redocicl;. pero ellite la posibilidad de que se presente. algunos métodos para eliminarlos se presentan a 
cantmweión.(34) 

1) Insectos voladores: 

Electtocutadores de Insectos. estos co!l5isten en tubos de luz ultravioleta rodeadllS de una rejilla electrificada. los 
Insectos son atraídos par la luz, vuelan ha:ia la lámpara, pero al pa,¡ar par la rejilla. se electrocutan inmediatamente. 

Fumigación con Insecticidas en aéroso~ en el caso de indu5uias de alimentos, se recomienda el 1110 excllllivo de 
Insecticidas a base de pi!ettiras, Sll51arria de origen natural extraída de flores que cJecen al este de Africa. no es 
IÓllico, no tiene efecto residual, lo que significa que es efectivo. solo si ray conta:to entre el Insecticida y el insecto. 

2) lmectos rastreros 

Para el control de la mayona de los insectos rastreros. se uliliza el rociado de insecticida par aspersión con gas 
anticontaminante. en todas las ranuras y grietas a nivel del piso. en la base de los equipos que están pegados al suelo, 
en el fondo de los elevadores. y cualquier nrrón u orificio. donde es1e tipo de plaga pueda viTi!. 
El insecticida que comunmente se emplea, es de tipo residual. por tal, como medidas preventivas se recomienda, 
cubriI los equipos y lavarlos antes de usar. no aplicar insecticida sobre material de empaque y materias primas. Los 
operarios que lo apliquen deben ser personal capa:itado. ademas deben tener autoriza:iÓn de la Dirección General 
de salud ambiental. 

3) lmectos Taladores 

Este tipo de insectos se en:uentran generalmente dentro de los Ingredientes, (harina, por ejemplo). razón por la cual 
son más difíciles de erradicar. para este caso se recomienda fumiga:ión con gas aUlorizado por la Dirección General 
de salud ambiental, por la toxicidad del mismo. el persoral deberá salir de la planta por un petiodo no menor de 24 
horas. (26.34) 

Pag.131 



. B}RDlld«l!S 

Los roedores son con la única exce¡x:ión del ser humano. los mamíferos me¡OI acliptado.; y abundantes. se es1ima que 
tan solo en el área mettopoü1ana de la Qudad de México, existen aproximadamente tres talas por cada habiianle. 
Dicho éliilo evolutivo. se debe al desanollo de su capa:ifhd para aprovechar en su benef!clo. las condiciones creadas 
por el hombre para su propia existencia (comemalismo). de !al forma que la ausencia o di.•1rlinu:lón de condiciones 
!.anilarias favorece su presel'l:i·l / dificulta su control. (33) 

El M~nejo imegrado de plagas para los roedOies se agrupan encuatto grupos 

a) Medidas de saneamiento 
b) Medios químicos 
e) Medios mecáiicos 
d) Medios (tsCos 

a) Medidos de saneamiento 
Se refiere a la apücación de las medidas 1encliemes a mejorBI o coreet'laI el entorno, evilando la posibilidad de que 
puedan alberga! a IJlla pobl<'l:iÓn de roedores. El saneamienlo in:luye: (33) 

-Alm~enamienlo y manejo adecuado de alimentos y sus deshechos. . 
- Elimina'.;ión de sitios de refugio. evi1ando ~umul<i:ión de ma1etial de desperdicios como madera Jadtillos, equipos 
obsoletos, maleza en jardines. elc ... (33) 

b) Medios químicos 
Comisle en la utilización de SUS1aocias químicas con propiedad 1odenticida de los cuales existen en el me1cado los 
siguientes grupos; anticoagulames. agudos. fumigantes y ottos. 

- Lf)¡ anticoa,gulan1es 
Interfieren en los mecanismos de coagulación. produ:iendo hemmagias ln!e!ras fa1ales, sus efeclos son a:umulati;os, 
los de primera gene1a:ión 1equieren varias tomas en un lapso determinado. mientras que los de segunda genera:lón 
oc!Úan lemarnente después de IJ!lasola ingestión 

- Los agudos 
El término agudo implica que una sola ingestión es suficiente para alcanzar dosis letal y sus ef eclos se observan en un 
lapso que va de 30 minutos a 4 días, no son muy funcionales. 
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• Funugantei; 
·son plagúicidas que ejercensua::ci6n en es1adogaseoso. eliminando tanto a roedores como a msectas, poi su elevada 
tOXicidad únicamente puede ser aplicado en áreas deshabitadas o madrtgueras 

• Ottre 
Se ilrluyen en este apartado, aquellre rodenticidJs cuyo mecanismo y rapidez de a:ción son diferentes a los demás, 
por ejem~o. las cebas. trampa,5 con pegamento, rampa& etc. por lo tamo no caben en ninguno de los @!PO$ ya 
d!1$1itos. 

e) Mediremecánicas 
Consiste en evitar o carcelar las posibles entrm de roedores a las imtalaciones. por medio de mseños especiales a 
prueba de ellre. esta tarea e:; especializada pues ill:luye: cimientas sólidos carente de agujeroo o i!SU!as grandes, 
sótanos con piso de cemento, protección de las abenuras a nivel del suelo con malla metálica cierre preciso de puerta 
y ventaras. etc ... 
En este mismo apartadoseiri:luyen el wo de tram¡:asmecánicas de todas tipas. 

d) Medias f'isicas 
lrx:luye el uso de baneras eléCIJicas y de ultrasonido, aunque su éxito es variable, y su l.L'iO queda r~do a 
~ias red!J:!das. 

C) PI/aros 

Las p~aros pueden ser animales especialmente difícilei; de controlar una vez que se les ha permitido la entrada a las 
instalaciones. la importarr:ia de los p~os con re!eción al saneamiento de las plantas (especialmente los molinos de 
cereales) puede englobarse en cuatro aspectos;(34.35) 

1) C-0nsumengrandes cantid3des de granos, pero generalmente es mayor el daño que el consumo de ellos. 
2) Contamir.anlas prndtrtos, contenedores y edificios con materia fecal y restos de nidos. sin contar con el delerioro 
del edificio. 
3) Es un potencia! para la propaga:ión de enfennedades como histoplasmasis (provocado por mhongo que vive en la 
materia fecal), solmonella. encefalitis, aspergello.sis. etc ... 
4) Los nidos y cascarillas de granos. crean una fuente muy adecuada para el desanollo de los insectas de los cereales 
y roedores. 

Controles: 
·Eliminación de los lugares donde se alojen. con alambrado por ejemplo. 
·Evitar proveerles de material para sus nidos 
• Ha:er mo de sonidos. !mes. cintas y globos movibles. trampas. 
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. Ltl'; venenos para aves son muy poco U5i!dos, por el Acta del uatado de píjarns migrato1ins, que es la ley que 
prrnege a las p~arm, pero en algim; instalaciones. urilizan semillas quemadas con alcohol los p~arm que la 
con5Ulllen se componan de manera enáuca y el re.10 se asusta y se val35) 

3.2.3. Ma1eria extraña 

Materia extrañase define como cualquier material físico no encontrado nonna!mente en tm alimento, como cabellos, 
rafias, vidrio, lubricante, piedras, cuerdi, canón etc. que puede causar enleimedad, lesión o simplemente desagiado 
al consumidor. (20) 
La aparición de materia extraña en el producto fl!lll, denota prácticas de manufECtura deficientes. además de poner en 
nesgo la permaneocia del producto en el mercado, poi tal, es 1eo-ponsabilidad de la gerer.:ia. proporcion;¡ tm 
programa de enfoque para la elimiración de la materia extraña. como el q'Je se propone a contlnuación(26) 

3.2.3.1 Programa de enfoque para la ellmira::ión de Materia Extraña (26) 

a) La evaluación de quejas del con,-wnidor, proporciona tma valiosa informoción p01que puede aportar chtos para 
localizar el foco de contamira::ión 

b) Realizar' una iropección completa y proftmda de lmtalociones y equipo, con la aplicación de tm programa de 
mantenimiento correctivo y preventivo permanente. 

e) Revisión de las especificaciones de materia priJna. dando al prnveedor una copia. donde se· excluya de manera clara 
la ma!eria exuaña · ' · · 

d) Rea!izai visitas periódicas a las instalaciones del proveedor, dejando una copia del resultado:de l~~~Íoría. con 
sugeien:ias para mejorar la operoción · · · · · 

e) Establecer un Programa de iropección en lineas de recibo, con la corrección de los ptml~ ~e1~·1ad~. ' ' ~; · · ·' . 
f) Establecer Buenas Prácticas en el almocenamiento de materia prima 

. _.;,.·.. ' ~ ' . 
' ··,·.,_>;./:. 

gJ De pennitirlo lana1uraleza de la Materia prima y producto, ha::er uso de imanes y detecto1~ de i~~:'en.;lineao,de · 
recibo y proceso. · "· · 

h) Establecer una lista con todos los puntos claves que debe verificar antes del ananque el dep!o. de prodú:fibn.'' 

i) Establecer programa de inspección de entrega (condiciones del transpone) 

j) Examinar periódicamente el programa HACCP para evaluar su furcionamiento. 
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3. 3 Establecillllen10 de IDl pror¡ama de limpieza y sanitización 

La frecuezriacon la que es necesario intenumpir el funciommlento de una fáblica procesadora de alimentos. para su 
limpieza y sanitiza:i6n. depende de la naturaleza del produ::to que es procesado y el tipo de equipo que se emplea. 

La frecuencia de la limpieza puede programmse en base a los siguientes cliterios;(26) 

a) lla.widose en la hist01ia microbiológica de muestres del produ::to y del medio ambiente. con esto se lleva una 
gráfica de col/g. presentes en la muestra y basandose en especificaciones ya establecidas, cuando apa¡ezca el primer 
b!ote deconlalnira'.:ión se programa la limpieza conectiva 
De esta manera puede tenerse una idea de la frecuer.::ia con la que es necesaiio programm la limpieza y sanimión 
en forma preventiva Con esto eseguramos la calidad sanilaria del prodtl:to. además de cumplir con los requisitos del 
comumidor y las normas o estándires de higiene. 

b) En base al riesgo que representa Ja falta de limpieza. este riesgo puede ser de dos tipos.(26) 

l) Riesgo a la salud pública 
ll) Riesgo de <ccidente de trabajo. 

1) Riesgo a la salud pública; 

Como se mezrionó al inicio del capitulo, deben establecerse prioridades para enadicar la contaminación en el 
siguiente orden de impol1atda(26) 

1.- contamira;iÓn por microorganismos (prevenir la etapa de crecimiento) 
2.- contamira;ión o deterioro por plagas 
3.- materia extraña 

~base a la clesificación amelior se implementa un programa de limpi= que imluye:(26) 

Tmeas diarias: 
Por tareas diaries, se entiendes aquellas actividades como baños. oficines, pasillos comunes en áreas de produxión. 
jardines, estacionamiento, etc .. 

Tareas peliÓdices: 
Son ac1Jvidades de mantenimiento preventivo como limpieza de estru:turas, interior de maquinarias. limpieza en el 
interior de las bombas, etc. 
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· Tarea5 frecuentes: 
Son las que se realizan vm veces al día. y varían según el tipo de alimento y pm:eso. 

E; importante. que todo tipo de horario y tarea se proporcione al empleado por exrito de manera ciara. con esto se 
logra: 

- Segurichd del produ::to y de las personas que r~ la limpieza 
- Prevenir el detertoro de los equipos 
• Prevenir comamira:ión con residuos químicos en áreas de prodocción 

ll) Riesgo por ~idente de trabajo 

Las condiciones inseguras para el trabajador se vigila por medio de la Comisión Mixta de Higiene y segurtchd. que 
depende de la empresa pero es regulado por la Secretaria del Trabajo y Previsión Social. 

3. 3.1. Selección del Sistema de limpieza adecuado para el piodu:to procesado. 

En una planta procesadora de alimenlos la selección del sistema de limpieza debe ser adecuado para los produ::tos 
que se preparan. para las car¡¡;te!Íslica.; de diseño. los &-pecios operativos y las condiciones de irDtal<o:ión. 

8.lsicamenle se conocen 3 SiSlemas de limpie->.a 

Tabla 3.2 Cl&ruicación de los tipos de limpieza 

Limpieza Húmeda 

Limpieza enseco 
Sanitiz<K:ión 

¡ a) CIP Llmpie7.a en su sitio 
< b)COPLimpiezafueradesulugar 

e) Manual ofuerzamecártlca 

~---------·----·-----·-----

3.3.1.1 Limpieza húmeda 

---·-·' 

. . 

Para la selección de un Sistema adecuado de limpieza húmeda en una planta procesadora .de .allrnen1os deben 
considerarse varios f<o:lores:(26.17) · · · · 

-Selección y con:entradón de los agentes limpiadores y sanilizantes. 
·Temperatura 
-Tiempo de con1ac10 
• Fuerza mecánica 
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· Mediante la fari«:ión de esios cuatro f~ores es posible eliminar Ja su:iedld que se acumula en las operaciones de 
procesado de alimentos y de.infectill el equipo 

a) Limpieza en su lugar CIP 
F.ste tipo de limpieza se recomienoo para equipos fijos cerrados. con tramos muy prolongados de tubería donde se 
imtalan dispositivos para lafado en su sitio , con este sistema se disminuye el tiempo de lim¡:üeza y no se daña el 
equipo(17). 

La limpieza en su lugill CIP. se oo priri:ipalmente en indu:,1rias lácteas, coroiste en un depósito de sosa y otro de 
ácido, unidos a una bomba que recircula la5 solu:iones por todo el equipo ( tuberías, válvulas, bombas, tanques, etc .. ) 
de la siguiente manera 
Preen¡uague, recirculación de sosa en¡uage intermedio, recirculación de ácido, en¡uage fuial y saniliZación con 
fapor.(17) 

b) Umpiezafueradesulugar COP 
En este tipo de limpieza las piezas de un equipo se desamblan se sumerjen en un tanque.se hace circulill agua se 
tallan y se enjuagan. cuando tenemos depósitos de azúcares o proteínas, se utili2a agua caliente para relilill las 
COo1!as.(17,26) 

c) Marn.E! 
F.sle forma de lim¡:üeza se utiliza para todo tipo de superficies, además de ser complemento de una limpieza en su 
lugarofueradesulugar. (17,26) 
Bá:.icamente la componen tres pasos. Enjuague inicial, lavado con detergente y enju.;gue final. 

Enjuague inicial . 
En esta etapa se utiliza agU> a temperatura adecuada, sefÍln el tipo de proceso o su:ieood que quiera desprender;e, 
con esto se logra que la lirnpie".a con detergente sea efectiva 

Lavado con detergente 
El objetivo prirx:ipal de lavado con detergente es remover la su:ieood como grasas, Cillbohidratos, proteínas, 
depósitos minerales, etc .. manteniendola en suspensión de forma que pueoo ser ellminaoo posteriormente con el 
enjuague final. 
Hay clfi:o clases de compuestos, que son los que generalmente se emplean para la limpieza con agua mb111os que se 
presentan en la tabla 3.3. 

Enjuige final 
Como etapa final, anterior al saneamiento, el detergente es removido con un enjuage de agua 
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Com uestos 

Alcalinos 

Fosfatos 

C-0mpuestos Quelados 

Agentes Humectantes 

Acidos 

Fuente: (26) 

3.3.1.2. Limpieza en Seco 

Tabla 3.3 Cla5ificación de los compues1os de limpieza 

Fu00ón 

Peptiza las proteínas. saponifica y emulsiona las grasa; 

Peptiza las proteíra.s, emulsifica. ayuda a dispersa.; las man::has. ablanda 
el agua previene que las maochas se vuelvan a pegar. 

~ 
Ablandan el agtl3. ayudan a controlar los depósilos .de minerales, 
ayudan a remover las maochas peptizándolas y previenen que las 
mamhas se peguen nuevamente. ·· · 

Penetran en las man:has, las remueven y evitan que se.~eÍv~ ~ ~:gar 

Remueven los depósitos minerales y ayudin a'abl.,;;dJr el agua. 

Este tipo de limpieza se utiliza enfábrices que procesan alimentos e ingredientes en polvo, como hatúw. chocolates, 
gomas. gelatinas, leche en polvo, etc ... las razones por las que estas instalaciones deben ser limpiadas en seco son las 
siguientes: • 

-AlgunC\5 alimentos con bajo contenido de humedad al ponme en cont~to con superficies húmedas. pueden formar 
ioc1ustaciones. 
• Si son altamente higroscópicos al ponerse en contocto con superficies húmerils. se forman dépOSítos duros díñcües 
de eliminar. 
- El aspecto más importante es que puede permitir la multiplicación de microorganismos en el ambiente de las 
!nstalociones o en el equipo. (17) 

No existe un método ficil para la limpieza en seco. especialmente SJ el prndu:to que es procesado muestra tendencia 
a formar costras. en tal ceso. dicho material debe ser raspado o cepillado manualmente. seguido de una 
aspiloción(17,26). 
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No ~e 1ecomienda el ~o de i!Jle comprunido. porque solo remueve el polvo para deplllitarlo en otro iado. ru la 
existen:ia de condu:tos de agua o vapor en el área de produ::ción. si estos fuezan necesanos. debezan estill en 
buena.; condiciones para enlill goteras o formii:ión de condensados 117.26) 

Como salliuzanie se reconuenda unasoltI:iÓn de Etanol al 70% y de¡arlo evaporar antes de usar el equipo 

En general el ambiente de lm imtalaciones que se limpian en seco. puede no alcanza¡ el rúvel estético deseable.pezo. 
mientras los resubados del aníllsis bacteriológico demuestren que el ptodtI:10 y el ambiente se mantienen 
conttolados, los procedimientos hlgiérúcos habrán cubie110 su objetivo. (17. 26) 

3.3.1.3. Sanilización 

La sanilizll:ión es la reducción de la población microbiilllil a DiYeles que son comlderados como 
seguros por las Secretaría de saluil y se logra por la acción contra uno o más de los componentes de la 
célula. eliminíndolos. 
Para tener un programa de sanitización efectivo. se requiere una limpieza ptetia efectiva esto es. la mtlzación será 
sobre unasuperficie limpia 
Lasanitizac:ión puede llevarse acabo por dos medios, los f'Llicos y los químicos. (17,26) 

!)Mediosll~cos 

a) Altas temperaturas. Hay coagulación de las p1oteína.; celulares (pared celular. núcleo y cuerpos celularesi pezo es 
mas efectivo el calor húmedo que el seco. 

b) Baja> temperatura>, Aunque alguras células mueren al congelarse, cierta parte de la población queda en vida 
la•ente, el mecanismo efectivo r,i:a los microorganismos es la redu::ción en el metabolismo, creando ill'l:tividad y UM 
ruptura de la membrara de la ce lula y por ende muen e. 

e) Desecación, La 1edtI:ción del agua hace que disminuya el metabolismo y imrumen1e la vida. acto seguido, hay una 
redocción en la población microbiana 

d) Otros métodos no tfildos muy frecuentes soit LllZ ul11av!ole1a centlifll@do. ele .. 

2) Medios químicos 

Como son el Qo10. yodo. amonia cuatemalia alcoholes. etc .. 
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3.4· Delimmx:ión de Responsabilidades en un programa de Sanid3d Industrial 

El departamento de Sanidad Industrial. es un apoyo para prodoo:ión y ottos departamentos en. limpieza 
especializada y profunda. pero en alguras fábricas este con:epto se ha de,,-vinu;do y se tiene la idea equivocad3, de 
que todo lo que es limpie--..a cormponde a saniood por eM mentalid3d mocha.5 a:tividades propias de diferentes 
depanamen1os son desplazadas a Sanidad y termira absorviendo actiVJdades de orden y limpieza de otras ár~. o. 
lar~ cuyo responsable no es1a bien definido. 

Esta men!alidad dificulta cualquier plan de sanidad porque no ven esta opera:ión como responsabilidad de todos. 
sino como responsabilicl3d de un departamento. el de sanicl3dindustrial. 

Lograr que la limpieza sea responsabilicl3d de todos, puede obtenerse por diferentes formas. pero sin duda la más 
eficaz. es tomar la limpieza y sanicl3d de la planta como condición Indispensable para iniciar y mantener la relación 
laboral con la empresa. otra forma sería por medio de campañas de concientizaciÓn y e~ón del personal. pero es 
una 1area difícil. costosa y lenta (26) 

La delimita:ión de responsabilicl3des es de mlrla Utilicl3d para el éxi10 de un plan de limpieza pues al realizarse por 
escrito. y con la tuma de aceptación y compromiso de las cabeceras de área se obliga a que todos participen y 
mantengan unaliropiezaadecuada.(26) 

En algunos casos. las tareas sanitarias entre produ:ctón y Sanidad indwtrial son difíciles de delimitar, especialmente 
etendo la meta sanitaria el área y el equipo es el mismo, de presentarse al gura confusión. depender a de la habilidad 
del Gerente de Planta la delimitación. para abarcilr todo tipo de siruaciones y evitar que un problema se quede sin 
sohdón porque no corresponde a radie. 

Como ejemplo de lo expues1o anteriormente se propone la siguiente asigpactón y delimitación de responsabiliMdes 
para una planta elaboradora de yogun.(26) 

3. 4.1 Resj!onsabilid3d de la Gerencia 

a) Evalua:Ión del proceso 
b) Delimitii:iÓn de responsabilicl3des 
c) Aprobación de presupuesto. que debe ser compatible con el sistema HACCP implementado. 
d) Proporciorar todo el apoyo. capacitición herramientas. numero de empleados. material de trabajo. etc ... para el 
cumplimiento del programa 
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· 3.4.2. Res¡iomabUidad del depawnento de n1odll:c1ón 

a) Oiden y limpieza limpieza operacional. 
bl Notificar a mantenimiento y Sanidad con la debida anncipa:ión lo.; paros de equipo y el tiempo estimado de paro. 
cj Vaciado de los equipos 

3.4.3. RespomabUidad del departamento de Sanidad 

al Coordinar con prodw:ión el vaciado de los equip05 
b) SeguiI el horario asignado 
e) SeguiI los procedimientos de limpieza 
d) Usar los químicos apropiados para cada una de las etapas de limpiw.a 
e) Apoyar a mantenimiento en montaje y desmontaje de equipo 

3.4.4. Respomabilidad del departamento de Mantenimiento 

a) Apoyo a sanidad y produ:ción en el vaciado de los equipos 
b) Montaje y desmontaje de equipo 
e) Apoyo a sanidad para la limpieza de equipo 

3.5. Factmes qye afectan un programa de Sanidad lndmtJial 

El supervisor de sanidad indumial. es un punto clave en Ja r~ión de actividades del departamento, pues evalúa 
(26). 

a) La 'e!iciema y frecuencia del método de limpieza (afecta al presupuesto laver en exce.io alguna Ílea) 
b) La seguridad de los empleadt\5 y los equipos 
e) La necesidad de entrenamiento para los empleados de sanidad 

Paniendo de que lo anterior está bajo control. Jos factores que afectan el programa de sanidad son los siguiente.!. 

1) El sistema o plan genencial no proporciora los recursos adecuados para herramienta capecilación o número de 
ttabajadores. 

2) Cambio de horario o disminoción del tiempo en paro de equipo 

3) Los empleados de samdadson designado.; a otras área; por falta de personal en otros departamentos. 
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· . 41 Uso de límpit-ZaS repetitiYas, no debe utilizatse el tiempo para repe1i! una limpil!'Za. sino pira preyerir que no se 
· . en.siiie (por e¡emplo tmpenneabilizar en lugar de limpiar el agua del p!So por goteras) 

5) Falta de apoyo por parte de produ::ción y mantenimiento. 51 cualquiera de estos departamentos no cooperan la 
límpJezase realiza.mal o de maneral!I:ompleta por falta de tiempo. 

3.6 Factores para log.iar buen rendimiento en un prog.iama de sanidad Industrial 

a) El supervisor debe empezar antes que los empleados, para que tenga listo el material y las taiea5 a5ignadas. 

b) Redti:ir el tiempo de trabajo perdido, evitando. la demora de los em~eados para comenzar a trabajar al inlcio del 
tumo o después de la comida 

e) El superruor debe tomai desc&iSos o comida con lre em~eadre, para lleYar un control de tiempo. 

d) El supervisor debe asegurarse que los equipos. inslrumentos o área.; estén di.-ponibles para la limpieza así como 
aseguraise que los equipos sean viciados y desa!lllados antes de la hora en que sanidad llegará a ese punto. (26) 

3. 7 Inspección de Automilicación 

El desauollo de tm sis1ema de autoverifi~ión sanitaria de las ins1al<ciones, prodti:tos, equipo, etc.. tiene mtEhos 
beneficios, 

a) Podrá detenninar en fom1a general, si la opera::ión funciora adec12d3mente. dicho conocimiento, permite cone@r 
defectos, logrando un mejoramiento continuo en lacalül3d sanitaria de los allmentos. 

b) Ante una verifica:ión sanitaria por parte de la Secretaria de Salud, los resultados serán favorables, pues posibles 
errores se han conegido. 

e) La mas importante. el mantener la oper~ión en buenas condiciones de higiene. se corrigen errores que evitan 
reprocesos. 
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CAPITULO No.4 

4.froceso de Vogurt 

... En esiecapitulo se revi.Sarán los f<r::tores mvolucrados en cad;. una de),;; etapas de fabrica:ión del Yog}IIÍ con esto 
· se obtendrá información para identific~. valorar y cuantificar los riesgos asociados con: : 

a) Materias primas wadas 

b) Proceso 

c) Empaque 

d) Almaceramiento 

e) Distribución 

Dicha valoroción se logra con una revisión detallada pata comprobar, todas las especificociones di!porubles en. 
recepción de materia prima. proceso y prodll:to termirado. informoción sobre el desanollo a:tual del proceso de 
elaboroción que in:luye. detalles técnicos del equipo utilizado. métodos de trabajo aplicados. condiciones ambientales 
existentes en las ins1alaciones. a.si como toda la información del producto, incluyendo datos JÍsicoquimicos, d!.tos 
bioquímicos de lmportan:la para la multiplicación y supervivmia de microorga!ÚSmos, asi como d!.tos 
microbiológicos para identifie& fuentes de contaminación. 

4.1 Mate1ias Primas 

En una Planta Elabo1adora de Yogun, el proveed01 principal es la C'!anja Productora de Leche, aunque "El control de 
Riesgos en una Granja" es un tema apa11e, se exlicaiá brevemente todos los riesgos asociados en la producción. 
oideño y tran;ponación de leche. debido a que si no se controlan los riesgos que se presentan en estas etapas. es muy 
dificil que se control en mediante un prcx:eso posterios. Laapllcoción del Programa HACCP. propuesta en el presente 
trobojo. comi= d,,.de Recibo de Leche. 
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· ·Ju Definición de Prodlttlan de Leche 

Produ:ción de leche es el conjunto de ~tividades de caia::ter zootécnico y de sanidad an!mel supervisatla por La 
SARH (Secretaria de Agticultura y Recursos Hidráulicos) para asegu¡ai que la leche que se de!tina a comumo 
humano provenga de vocas Sat;3S y bien alimentadas.(39) 

Fíg. 4.1 Dia¿rama de bloqµes de producción de leche 

PRODUCCION PCC2 

ORDEÑO PCC2 

TRANSPORTAC!ON PCC2 

PCC2 Crntrol parcialmente eficaz 

4. 1.2 . Fuentes de contaminación durante la Producción 

La prodoo:ión de leche es un PCC2, porque la leche crudd obtenida. de Yaca5 enferma.>, por prá::tlcas sanitarias 
deficientes o por prá::tiC<l:I agropecualia5 poco adec1.0M5. se presentaráncualquiera de loo siguientes ríesgoo;+ 

.4} Lontamim::ión por residJJos i!IlribiÓticos. 

La mastilis es una enfermedad del tejido mainarto en ja¡ vacas. puede ser aguda o crónica la mastilis aguda es el 
1esultado de infecciones por Slaphilocoo:us, bacilo tuberculoso y otros microorganismos. lamastitis crónica parece ser 
más a menudo el resultado de Infección con Streptocoo:us agala::tiae. este mic1001gani.."!llo. aunque es hemoiltico ( 
destruye la sang,te), no se ha demostrado set patógeno para el hombre. pero rara vez la ma.>titis es el resultado de la 
infección poi UM sola e5J1ecie. por lo general rambien se eiruemran p1esen1es el b.xilo de la tuberculosis y otros 
!lllc1oorganilmos hemoliticos. (28) 

El ti atamiento más gene1alízado para la masútis es a b.a5e de anUbióticos, pnnc1palmente penicilina.. cuando se aplica al 
animal enfenno dosis de 20.000 ha.5ta 100.000 Ul1idades de penicilira la leche procedente del prune1 ordeño 
despues de la inyw:ión es peligrosa su ingestión. porque, conúene de l.000 a 10.000 UPiliuo. por ejemplo. si 
llegara a conmmirse esta leche por la.:!arlles puede cau;arles antibionesisterx:ia que lleva consigo dificultades a 
tratamientos de posibles infecciones posteri01es. 
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Por oua parte. esta ieche es dificil de mdustriaJizaise pues el antibióticc• mhibe las ~terias láctcas. pero no afecta 
sensiblemente a los micioorganismos que constituyen la flota de alter<dón. esto es, en leches con un elevado 
contenido de anlibiótico. se observa una modificación en el equilibrio de la flora microbiana. pues hay un considerable 
crecimiento de coli~ilos que en condiciones normales, las la:tertas lácticas no permitirtansu desarrollo.(21.28) 

B) amramira:ión por resid'.JOS pl!SllcitÍii>. 

La5 ues pr'.ncipales fuentes de contamireción por residuos pesticidas son las siguientes; 
- Tratamiento de establoo y locales de almaceremiento con DDT 
- Alimentaci6n de los animales con vegetales, cereales, remolachas, maiz, etc. contaminados con pioductos 
fitosanitarios. como el Heptacloro. que se conservan a los 7 años después de haber sido aplicado, con una actividad 
parcial del 253. 
- Usos teiapéuticos en animales; para el uatamiento de los Ectoparl'5itos puede ser una causa de contaminación 
debidas principalmente al L!NDANO (HCHr) (21.28) 

El caracter contamirante de los pesticidas organoclorados está ligado al hecho de que no son biodegradables, pueden 
permanecer en la superficie donde se aplicaron durante meses. además su marcado caracter lipofílico piovoca la 
acumul<dón en las grasas, peiticularmente en la leche y cuerpo humano. 
Aunque la acción bioquímica de los organoclorados sobre el organismo humano es poco conocida se ciee que su; 

efectos tóxicos a largo plazo afecta las furx:iones hepáticas y endócrtnas. (21). 

G) Ccntamira:ión por Micoro:ams 

Entre las micotoxinas más comunes, están las aflatoxinas, que son sustarcias metabolizadas por los hongos, 
relativamente estables y lipooolubles, al ser ingeridas por las vocas lecheras. por el consumo de piemos 
contaminados, aparecen en la leche donde se encuenuan como hidroxiaflatoxinas que son igualmente tÓXicas, pues 
pueden provocar lesiones hepáticas. afo111Jnadamente. su dilu:ión en las leches es tan grande que el consumidor se 
encuentra protegido (21) 

La contaminación por residuos antibióticos, pesticidas y mfcotoxinas son riesgos que pueden controlarse o mfnimizarse 
mediante un programa de HACCP en Ja granja mismo que no se tratará en el presente uabajo. pues se aplicará a 
partir de Recibo de leche en Ja planta elab01adora de yogurt. 

El ordeño co!1'1ituye una fuente potercial de contaminación por eso es un PCC2, la deficien:ias higienicas 
favorecerán Ja contaminación microbiana de la leche, pues desde que sale de Ja ubre, ha.;ta que se viene en 
recipientes, tocll. Ja manipulación u objeto con la que entra en contacto es una posible fuente de contaminación Jos 
fact01es involucrados en el ordeño son: 
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. ' . . 
.. peca,¡ enfermedades de la vaca. excepto las que involu::ran la ubre. aportan directamente microorganismos a la leche 

dúrante la ordeña tal contaminación puede in:lw grandes núnieros de bacterias patógenas virulentas. por este motivo 
es de primordial lmportarJ:ia la limpieza y salud de las va:a;.(28) 

Control limpieza pre1ia a la ordeña de ubres y pezones. a..~ como la limpie-..a del establo. Visita periódica del 
vetennarlo para vigtlar la salud del animal. 
Ademas la p1ime1a leche que sale de cada teta debe colectarse separadamente para no mezclarla con el resto. pues 

anastra cualquiei deshecho del exterior que se haya introdu:ido por el orificio del caral de la ubre.(27,28.29) 

b) .4Iea de ordeña 

El contenido microbiano del medio ambiente contamina la leche. pues el aiie contamimdo puede proporcionar 
directamente lre microorganismre a la leche. al eqttipo o al personal. haciendo que se tta5formen en fuentes de 
contaminación (28) 
Control; Manteniendo limoia el área de ordeña y evitando las actividades que levanten polvo se redu::e la 
probabilidad de contaminación por este orígen 

e) Equipo para la ordeña 

La fuente de contamira:ión más importante de la leche, es el interior del equipo con el que hace contacto, in:luyendo 
desde los recipientes u.sados para la ordeña mamial. hasta las máquinas ordeñadoras mecánicas de las granja5 
moderras. la limpieza no solamente debe eliminar sólidos de leche y otros resíduos de las tuberías. v~vulas. 
bomba.>. <ecesorire. tanques. etc. además debe eliminar y desllllir todos los microorgarfilmos viables. 

C-Ontrol Se procederá con cuidado en la limpieza para asegurar que !re cepillos o implementos de limpieza no 
difundan la contarnira:ión. además es necesano el uso de temperaturas elevadá.5 como a,,aua caliente o vapor. asi 
como el uso de cloro y compues1os cuaternarios de amonio que son los agentes más US<ldos para es1os fines. 

d)Persorui 

To.W las persDMS que participan en la ordeña deben esrar sanas. con Ja mayor limpieza posible en manos. ropo .y 
calzado. 

Control; Las manos deben lavarse con jabón germicida. antes de la ordeña. frecuentemente durante el trabajo. e 
inmediatamente despues de cualquier pa12 o descan.;o. la5 uña5 deben esiar lo más cona.i posibles. ademá.; se 
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r~omineda el uso de cubre breas tipo quirurgico en el áre!l de ordeña paia mtar que al toser. esromudlr o hablar. las 
. , pequeñas gotas de sectesiones nasales y b~es que se descargan a la atmásf era con1llbuyan a Ja con1~6n del 

area. (28) 

e)A,gia· 

La calldld microbiológica del agua varía según su prooedemia de ser agua potable no se presenta ningÚn problema 
pero el agua procedente de pczos. o de fuentes superficiales como comentes. estanques. dep~tos. etc. está 
contaminada por polvo y otros agentes, que de ser utilizada para la limpieza sin un tratamiento preVio. sera un foco de 
con~ión. 

Control; Protegerla del polvo. manteniendo Jos depositas de agua cerrados y limpios, al ag.ef!jll cloro u otro 
gennicida a Jos depósitos de agua se reduce de manera significativa Ja carga microbiana 

1) fnsa:tos,r roeáores: 

Las i!lltalaciones deben mantenerse excentas de insectos y roedores. 

Control; en el capítulo de sanidad industrial se exp115o e51e ptmto. 

4.1.4 Transporta:Jón 

La transportación de leche es tm PCC2. pues la trasportación con refrigeración deficiente propiciará el desarrollo de 
microorganismos. con Ja descomposición del prodll:to antes de llegar ala plantaindl15triali1.adora (21.28). 

Las bacterias que pueden emontrarse en la leche. basadre en su resi..<temia a la temperatu!a son de 4 tipos; (25) 

tbl 41C?di , d bac bas a a . 1cacion e telias en e a su resistencia a a remneratUia 
Bacteria TC mínima TCOptima TCMáxima 

Term61Uos 40-45 55- 75 60-90 
Mesóftlre 5-15 30- 45 35-47 
Psicrófllos -5 a+5 12-15 15 -20 
Psicxótrofre -5 a+5 25-30 30-35 

. Pag,141 



. Ftiente: El sislema de Análisis de riesgos y pumorniticos de control 117) 

Por tal. la temperatura a la cual se maneja la leche. determina cuales especies de microorganismos predomiran y se 
desarrollan. en Ja tabla 4. 2 se presenta ura relación del tipo de microorganismo que predomina según la temperatura 

Tabla 4.2 Erecto del mantenimiento de la temperatura en la leche cruda sobre el número 1 Upo de 
bacterias que se desanoilan. 

Mtto. de 
Temp. C Cambios en el número Microorganismos predominantes 

Decmión durante los primeros dias a la Psicróftlos, como especies de 
Oa4 cual sigue un iocremento gradual de 7 a 10 Achromobacter, Flavobacterium, 

di as. pseudomónas y .AJc<!lígenes 

Pequeña dismin1.1:ión del # durante Lo mismo que arriba los cambios son; 
los primeros dias, a la que sigue un viscosidacl cuajado dulce, proteolosis, etc., 

4a 10 in:remento rápido; al c.:ibo de 7a10 
dias o m&;, grandes pobl~ones. 

P.3pido imemento del numero, se alcaman Mochos tipos de bacterias prodtJ:toras de 
10a20 grandes poblaciones en los primeros dias o ccido láctico como Estreptococos lcctis. 

antes. 

Estreptococos lcctis, colifonnes y otros tipos 
Se desanollan grandes poblcciones en unas de mesófilos. ademas de ácido puede haber 

20a30 cuantas horas [8 a 10 hrs] gas. pérdida del sabor, etc. 

Se desarrollan grandes poblcciones El grupo de coliformes favorecidos 
30a37 en muy pocas horas [ 6 a8hrs] 

Arriba de Se desarrollan grandes poblcciones Algunas mesóftlas o Termóftlas como, 
37 en muy pocas horas [ 4 horas] Bacillw coagulans. B:icillus 

Stearothennophilw 
Fuente; Microbiologia de la leche y sw derivados. pag 723 

La multiplicación de contaminantes, pa¡ticu!annente bacterias Psicrotrofica; Gram (·~ en la leche antes de su 
pasteurizi>:ión puede erigirla! la alteración del prodi.i:to durante su almacenamiento p0S1erior, aunque la mayoría de 
los gérmenes Psicrótrofos son destruidos facilmente por el calor, pueden permanecer activas sw lipasas y proteasas 
tennon~entes. 
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Si resulta elevado el nivel inicial de contamim:Jón bactenana. el proceso de pa.;teuriza:ión puede no eliminar todos 
los microorganismos alterantes y pueden sobrevivir bacterias termodúricas y origiraI problemas en los prochi:tos 
procesados. 

Por tal el enfriamienro inmediato de la leche abajo o igml a 4 Casi como el control de temperatura y tiempo durante 
la permanencia de la leche en la granja y durante su trasporte a la central lechera son un PCC2. 

Control; La leche ;erá enfriadaha.;ta 4 C o menos dentro de las dos horas seguidas asu ordeño o en otro lugar antes 
de supa.;teuri7.aciÓ1' durante los 3 o 4 diasposteriores al ordeño su temperatura se mantendrá abajo de 3 C. pero si es 
retenido más de 4 días. se precisa de ura. temperatura inferior a los 2 C. . 

.f.2 Proceso de Yogmt 

4.2.1 Definición de Yoguny diagama de blo!Dles. 

Se entiende por Yogurt. el produ:to de !aleche coagulada por fermem<Dónl&:tica. mediante la acción del 
L<EtoM:ill115 Bulgaricus y el St. Thermóphil115, a partir de leche pa.;teurizada leche concentrada pa.;teurizada leche 
desnataih con o sin adición posterior de nata leche en polvo entera o desnatada con suero en polvo o proteínas de 
leche. (3L34.39) 

En la fig. 4.2 se presenta el diagrama de bloques de la elabor¡¡:;Jón de Yogurt adicionado de fruras. es imponante 
señalar que es adicionado con frutas. ya que el yogun natural tiene algunas variantes en el diagrama de bloques. 

Pagl49 



FIG.4.2 Diagtama de bloques de la elaboración de Yogurt 

RECIBO DE LECHE EN CENTRAL 

FILTRACION 

.'-l..:..·'.:..•_· -'----CLA-'-RI_Fl_CA_CI_O_N _____ __.! 
.1 ·; · · ESTANDARIZACION / • 

1 

J . . EVAPORACJON !' . 
· .•. / .•.. ··. . HOMOGE~IZACION . ·. ( . 

1 
· . J.' PASTEURJZACJON 

1 
J ENFRIAMIENTO A 32 C '1 
! • · INOCULACJON 

MADURACION 

ENFRIAMIENTO A 7 C 

1 ADICION DE FRUTA 

ENVASADO 

ALMACENAMIENTO EN CAMARA FRIA j · 

1 DISTRIBUCION 

P¡g.150 



· · . · 4.2.2:,,·· .Redbó de llche 

Se entiende por rece¡xión la entrada y admisión oficial de la leche procedente del centro procb:t01, se verifica. 
preferentemente, en el centro industria!. pero puede tener lugar en el;111:iones receptoras subordinadas a él en estili 
est11:iones. se recibe !aleche de mochos pequeños abastecedores alejados de la industria lechera y se anallza.(39) 

Como se mm:iono ante?iotmente, el objetivo de este ttabajo es la Aplicación de los Llneam.ientos del programa 
Análisis de Riesgos y l'lmtos QÍticos de Conttol a partir de la oper11:ión de Recibo de leche, por ende a par1iI de e$1e 
pum o. el enfoque será exclusivamente a yogurt. 

La recepción de leche destirada para la elabor11:ión de yogurt. cuenta en lo eocencial de los siguientes puntos: 

A) Detenninlción del peso de la leche, para fines de pago. 

B) Detennira:iÓn de los atributos de calidad 

Es1a última tiene por objeto, eliminar la leche alterad; u OS1emiblemente modificada, ya sea por tt~~ión 
deficiente, o por el uso de práctiCéli sanitatias deficientes, es importante mencionar, que para la toma de muestra. es 
impresindíble que la leche este perfectamente homogeniiada, pues de lo conttario, los resultados no son 
confiables.(30) 

En el tabla No. 4.3 que se presenta a contima:ión se resume los análisis más importantes a que es sometida la leche 
destinada para la elabor<ción de yo~t en el centro industrial. 
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Tabla No~ 4.3 Anílisis a que es sometida la leche destinada para yogurt en Recibo de leche 

Detmiinactón 

Contenido 
graso 

Acidez 
litulable 

Contaminación poi 
anttbiótico. 

Indice de SH o 
Ptuebadel 

Airo bol 

Reducción de 
colorantes 

pH 

fmalid1d 
SU determinación de1ea~ leche 

adulterada o que ha rutrido fermemactón 
d\tlceoáctdl 

SU detenninadón detecta adulteración 
p01 contenido de ¡gu~ condiciilna el 

precio de la leche. y m7e 
de base de cálculo para el 

coruumo de grasa. 

Detecta la acidez normal de la leche. 
debida al conter~do de fo!fato5, ptotefu~ 
citratos y. ácido líClico, producido por 
microorganismos contiminantes de la 
leche. 
Detecta ren&.io; de anttoióticos, 
importmte por su efedo inhibidor sobre 
el rultivo de bacetri¡ lál1icai. 

Li leche ron un índice elevado de SH 
no puede ser higienizada ni tr amformada 

adet11adarnenre. 

Reconoce la.s leches anormales (calostro 
o ubies etúennas), tefrigeractón 
inadecuada por el incremento de 

miaoorganinnos. 

Detecta la acidez pioductda por el ácido 
14Clico. 

Método 

Aniliru 
orgonoléptico 

AnaJilil Quimico 

Método Gerber 

Anáfuis Químico 

'Iitulactón 

Delvotem 

-Tim Reacttras- Sol 
indicadoras 

Ptueba delpenixol 
Prueba del Alcohol 

Análisis rnrcrobiológico. Se 
basa en el 

rornbio de color que 
bnparte el indicador, 
el tiempo que tarda 
depende del !lo.de 

bacterta.s y su multiplicación. 
ali romo del consumo de 

Oxigeno. 

titulación 

Fuente; Tecnolog¡a de Ja leche,Aurelio Revilla Editorial Herrero Hnos. Pag. 143 

Especificación 

C-Olor. olor y i3oor 
característico. 

Valorruinimoll.&'\ o 3.13 

1.43~cide:;: 

Negativo 

Entilasteactivas conw1 
valoi ~H 1náximo de Un 

soldebem(-1 

Grado la Excelente 
!lo cambia de color 
Grado 1 b .. Buena 
azúl a púrpura claro 
Grado 2 ... P.egular 
PúJpura claro a rosa 

Grado 3 ... Mala 
Rosa no deroloi ada 
Grado 4... Pésima 

Blanca 
6.6 

Análisis Quimico de los Alimentre. Pmson Harol Egan Pag. 448. Ref 30 ( pa¡; 44 y 45.) 
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4.2.3 Filu<dón 

La leche cruda trae consigo inllmerables cueipos extraños. como pelos. p&11lla. baruras.melales. ele .• cuya lrl'.:idereia 
depende priu:ipa!menle de pr&:tica.; sanilarias deficienles en la prodtl:ción ordeño o transporloción de la leche al 
centro industrial. (43) 
Es lrnponan1e que al momen10 de recibir Ja leche en el ceniro industrial se ruga pasar por un f!liro con Imán para 
eliminar en su mayoría Ja maleria eXtraña 
Esta operación es un PCC2 por el tipo de materia extraña que no pueda captar el muo con imán. 

Conttol: 
deber a revisarse el ftltro con imán ames. duran le y depués del proceso de ftltroción. todas las impurezas captadas por 
el filtro deberán elimirarse inmedialamerie después de su uso. por medio de limpieza húmeda y UM sanl~ón 
ponerior. 

4.2.4 Almaceoomienlo de Leche Cruda para YoWJ!t 

Ura ve-z recibida y fitrada la leche. puede ser procesada inmediatamen1e o tta!llferida a 1a11ques refrigerados de 
almacell3llllenlo, si es tra!llferida a 1anques refrigerados. el enfriamiemo se efec11.ia por medio de un inlercambiador 
de c~or de pl<ra>. su aneglo permile corriemes de leche y agua helada de maneraallemada para bajar la temperalU!a 
de la leche a 4 o 5 C. (17,43) 
En lru tanques de almacenamiento la leche se mantiene a esa temperatura por medio de serpentines, ha.sta que es 
enviada al proceso de yogur t. 

El almacenamiento es un PCC2, porque la multip~ón de génnenes Psicrótrofos como la Lysteria 
monocitogenes tiene lugar durante largos períodos de almacenamiento. (17. 42.43) 

Control; 
Los 1anques de alrnaceoomiemo y las ruberías asociad;s con los mismos. serán diseñad;s de forma que pueda 
man1enerse la lemperaturaa4 o 5 C. 
Ademó.s de que puedan ser limpiados en forma eficaz para mamenerlos siempre limpios(17) 
Los tanques no deben lener conexiones con. o companir válvulas comunes. rubertas u otros elememos del equipo 
peneneciemes a tanques que no sean para este fín. además no deben destir'3lse al alma:enamiento de prodll:1os 
pasteurizados.(17) 
Por último 1 oo periodos de almocenamiento de leche cruda en loo tanques refrigerados no deben ser prolongados. 
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·. 4}5. aaiili~ión 

Antes de procedei a la pasteuñzxión. la leche será clarificada mediante centrif~ión o filtr<dón para eliminar las 
célUlas somáticas 7 s11:iedades macroscópicas. que no fueron retenidos en el filtro de Recibo de leche. 

En la clarificación por centrifugación la matería extraña queda retenida en el separador. los riesgos o 
peligros potim:iales hacen referencia al desarrollo de metabolitos tóxicos tales como Enterotolina de 
Staph7lococcus Aiueus en el separador.(17. 42.43) 
La claritu:ación es un PCC2. porque de no eliminar continuamente el sedimento del separador. éste 
puede con•errirse en un foco de contaminaciónel para la leche se que pase uavés de él.(17) 

Control; La eliminación contínua o frecuente del sedimento, además de la limpieza del separador con una 5311Ílizoción 
pOS1erior, puede controlar el riesgo. 

4.2.6. Estandaziajón 

Se entiende por estan~ión el ajuste del contenido de grasa y sólidos no grasos de la leche. a una proporción 
determinada de los componentes propios de la misma para satisfacer las necesidades de diseño del prodi.x:to final. 
(39) .• en oUa5 palabras estandarizar es agregar o quitar cantidad de giasa a la leche. ( 43) 

El contenido giaso se estandlrlzaañadiendo leche desnatada fresr..a. ala leche a granel mantenida a menos de 7 C en 
el tanque de estandmza:ión esto se realiza antes de la pasteuriza:ión para evitar contarnira::ión cruzada. entre la 
leche cruda y la leche pasteurizada. los tiempos de mantenimiento y el conuol de la temperatwa son 
factores imponantes para preyeniI la multiplicación de las bacterias mesónlas y eyitar que las 
bacterias psicrófilas produzcan enzimas termoestables en cantidades imponantes.(17. 42. 43) 

Control; 
El control operativo de la limpieza "in sitli' CIP es importante . deben ser comprobados en forma regular paia 
descubriI residuos capa: es de Influir en la eficierx:ia del preces o. ( 17) 
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4.2. 1.· Ewmma:ión 

Otro pr&:ticageneral en la manufactura del yogurt. es el ajll.51e del conterúdo de sólidos totales de la leche de partida. 
ya que va a lnfluil en el aroma y conlisten:ia del yogun. la densidad requericb. se puede lograr por dos 
procedimientos; (21) 

A) Con:entraci6n de leche por S\l.5\llCcion de agua ( Evaporacibn) 
B) Adición de leche en polvo. (Pre!) 

Con la evaporación se elimina en su mayoría la carga de microorganismos mesóftlos. sin embargo. los termóftlos 
pueden multiplicarse en algunos puntos del sistema. pero como ·los tennófilos no son considerados como riesgo es1a 
etapa del proceso no se considera PCC. (17) 

Control; 
Resulta escerx:ial la limpieza y desinfección de toMl las superficies que contactan con la leche a intervalos regulares 
de tiempo. 

La con:entracibn de leche por adición de polvo. es desde luego má:; rápicb. que utilizando un método de evaporación. 
pero debe pasteurizarse nuevamente despues de la ill:orporación de sólidos. ademas de realiw anílisis 
microbiológicos a la l!iehe en polvo antes de su ll'iO. ( 30 ). 

4.2.8. Homowieización 

La leche destirada para la elaboración del yogurt. se homogeneiza. con el objeto de mejorar el sabor y de Impedir el 
desratado. esta operación es un PC y consisle, en reclu:ir el tamaño de los glóbulos de grasa hasta un diámetro 
uniforme de 1 a 3 micras, esta redu::ción provoca que no puedan ascender por gravedad a la superficie, por la fina 
dispersión de las parúculas emulsionaMI en una mezcla líquida 
F.stas trasformaciones en la estru:tura quimica de la leche tiene consecuencias tecnológicas como: 

·Sabor agradable. por aumentar lasu¡ie1ficie de los glóbulos grasos 
• Redu:ción del tiempo de coagulación de las proteínas por el cuajo en un tercio aproximadamente. 
• Solo se forma una redooida película de na1a al cocer la leche. (30) 

La homogeneización se realiza a una temperatura que no permite la multiplic<rión de microorganismos mesófllos. 
para evitar el aumento de termóftlos, la leche se precalienta a 70 C.(30) 
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cm;tto1; 
El homogenizador será limpiado y desinfectado totalmente tras su empleo. po1que duiante el periodo de ira:.tividad. 

:podrían multiplicarse los microorganismos mesófilos. en residuos húmedos, se recomienda aparte del CIP el CXJP, 
pues suele ser necesario desmontai el equipo ( 17). 

Es fundamental que la leche destinada para yogurt sea pasteurizada. La Pasteur~ión es un PCC1. 
porque asegura la calidad higienica 7 estabilidad del producto. esto es. no solo es importante por el efecto 
gemicída que se obtiene. sino ademfu;, por los cambios flSicoqWnicos y organolépticos que se obtienen en la leche 
corno 1esultado del c<3lentamiento, mismos que se 1esumen en la taba! 4.4 Efectos fisicoquimicos del natamiento 
ténnico de la leche y su importarda para la elaboración del Yogurt. (30) 

Hay tres sistemas de Pa.1teurizaciÓn para le leche destinada a Yogurt 

a) Pasteuriza:ión Lenta 
b) Pasteurización Rápida 
e) Pasteuriza:ión ftJ!~ 

a) La Pasteimación Lenta 

Es la que re.-ponde mejor al priri:ipio con;e1vador del valor nuUitivo de la leche. peIO el efecto gennicída. sin 
embaigo, es Inferior al exigido cwndo !aleche contiene inicialmente mu::hos microorganismos. 

En el nuevo proyecto de la ley gene1al de salud en materia de connol sanitario, clasiflca como pasteulizaciÓn lenta 
aquella que ha sido sometida a un tratamiento ténnico de 65.5 C por 30 minU1os y. una vez alcamado respectivamente 
la temperatura y tiempo señalados es sometida a un enfriamiento brusco de 4 C (39) 

b) La Pao1euriu.::ión Rápida 

Es la emplead~ con mayor f!ecuerria pues cumple ca.;i todos los requisitos. entre ellos el efecto germicida. entre las 
modi!1caciones i¡Wnicas, cabe merriorar. que las vitaminas apenas se modifican ray una precipitación 1educida de 
las sales, y el indice de SH baja pooo por la liberación de C02. la F~atasa alcalina es inactivada Qa preserria de 
ella detectada por medio de la enzima peroxidasa indica pasteurización deficiente). 
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'_. ~'eJ~uevo proyecto de Ja ley general de :;alud en mateJia de conuol sanitaJio. cla5ilica como pa11euriZ<'Ci6n rápid.!. 
aqúella que ha sido sometida a un tratamiento t~rmico de 72 5 C por 15 minutos y. una vez alcemado 

· ·. respectivamente la temperatura y tiempo señalados es someticl; a un enfriamiento brusco de 4 C (39) 

e) La Pasteuriia:i6n alta; 

Es prefenda. por su elevarlo nivel germicicl; c\Blldo Ja calicl;d de Ja leche cruel; sea mala. pero les modificaciones 
fisicoquimicas son drá&lces. 

Según el nuevo proyecto de la ley general de salud se permite clil!quier otracombira:ión de tiempo y temperatura 
siempre y cuando garanlice la calicl;d sanitaria de la leche, (39) 
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Tabla 4.4. Efectos tlsicoquimicos del tratamiento 
Téllllico de la leche y su imponancia para la fabricaci6n del yogmt 

1-· 1 

C;mbios indu:idos por Importarcia Consecuen:ia 
el calor 

'Micrnorgarus - Destm:ción Baja el No. de Di.-minuyen los defectos 
mos presentes patógenos. sarúlalios y de calidad 

Oesuu:ción de algunas En la Vitamina Di.<minuye el valor 
Vitaminas hichosolubles. C. B. B6, B12, nuttitivo 

y Ai:ido fólico. 

Modifica:ión de Baja el pH y el tiempo de 
Minerales Redistribixión de esuu:rura super- coaguleción 

Ca, Py de Mg. ficial de la lvficela 

de lipasa:; y proteasas Dismunuye la riID:idez y los 
Enzimas lra:tivación de la leche y aromas extraños 

t<icteriaras 

Desaparecen el C02. el Prodtx:e un medio Excelente para el desarrollo del 
Gases oxigeno y nittogeno adec•;ado cultivo lacteo 

disueltos. 

Dan compuestos importante. por 
Aminoécidos aromáticos. el aroma Aumenta el aroma 

Interacción de; Es importante por la Aumenta la estabilidad del 
Proteínas a-lactoalbúmina con la estabilidad del cuerpo gel. disminuyelasinérisis 
solubles b-lactoglobulina y la del yogurt y aumenta el tamaño de la 

b-lectoglobulina con la micela 
Kuseira. 

Fuente; Tarrune Deet 1980. articulo de Yogurt. 

Para la selección del tipo de ~eU1i7.aciÓn es conveniente mer.cionar, que la mayotÍa de las formas vegetativas de los 
gérmenes presentes en la leche. in:luyendo bactertas ecidolécticas y patógenQ?. mueren a una temperatura 
comprendida entte 70 y 90 g¡ados en unos segundos o pocos minutos. 

Además del número de gérmenes, el pH juega un papel imponante, pues normalmente el pH de la leche, a'ltes del 
calentamiento oscila en1le 6.4 y 6.5. si se la ecidificado por ección de las bacterias acidolécticas, el valor del pH de 
6.25 y un SH de 8, las parúcula5 proteícas se coa,,auJan por el calor, los microorganismos quedan englobados, en tal 
caso el efecto germicicla baja notablemente. 
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Cabe memionar que ia deficiencia en la pastewmcibn puede deberse también a la adhe:emia de componellles de la 
leche a la supeñu:ie del illlercambiadOI de caloi ¡30) 

4.2.10 p¡epar~ión del cultivo 

El cultivo debe aponar a la leche. las bacterias acidolácticas que son resp0!15ables del proceso de <ddilicación el 
cultivo parayoguit con.5ta de las especies bacterianas termófüas siguientes; (21,30,39) 

- LactobacilltE Bulgaricl15 
- Streptococcl15 thermophilu.s 

Para la preparación del cultivo. en la indu.suía se utiliza el Viscubator, éste se compone de dos container ( para cada 
una de lai cepa¡) de 18 Uttos de capacidad, con todos Sl15 controles para paneurizar e incx:ulai la leche y refrigerar el 
cultivo. ( 43). 

La incubación en el Viscubator debe fmalizar. cuando se haya alcamado el punto isoelécUico y se produzca la 
coagu!<Eión el punto isoelécUico es la reao:ión (pH) en la cual muesttan Igualdad de carga eléctrica las moléculas 
de los cuerpos químicos disociados con grupos ácidos y básicos, es deci!, el número de iones con carga positiva es 
igual al número de iones con carga negativa 

Elmaigenisoeléctricose encuer1ua paralacaseíraa unpH comprendido entre 4.6 y 4.9, a un pH de 4.65 se e.a 
la mayor pane de las fracciones de la caseína por lo que el valor se consideia como punto isoe!éctrico. (30) 

La previa limpieza de los container, con la esterilización posterior (a base de 
vapor o agua caliente ) es muy imponante. para evitai posible contamira:ión( 43) 
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. ; : : ;·'· .~ . . ".' . '. ,. :; '"~,. ' ... ·, 
· Fig. 4.3 Diagrama de bloques para la elabaración de culti•o 
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1. Sostenimiento 90 e poi 30 min. L -. 

.. J > Enfriamient~ ~a 45 C ; l ;. 
1 ,:,• 
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1 · ........ , .. 
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1 

,__ ________ l~_to~par_a_usar_se __ ,.----,---"--~j 

4.2.11 lnCculici6n 

a) l..ainrx:ulación arúvel del Starter. 
El Starte!, es un tanque ezrhlquetado de acero inoxidable, con agiti>:!Ón lenta y su.5 controles de tempe1atura. éste se 
llena de leche, y cuando se tenga la tempera1Uia de 45 Cse af¡ega el cultivo pieparado en el Vtscubator. (43) 

b) inrx:ulación a rúvel de tanques maduradores 
Los tanques maduradores son tanques erehaquetados de ace¡o inoxidable, con agitación lenta que llevan a la la 
mezcla de la leche prrx:edente del pasteulizador y la leche inrx:ulada en el stanei a una temperatura de 45 C.(43) 

4.2.12 Maduración 

La maduración se lleva a cabo en los tanques maduradores, el tiempo de maduración es apioxi!Dadamente de 6 horas, 
el fin delamaduz¡;:ión es cuando el pH llega a 4.65 y la acidez promedio está en un valor de 0.85 a 0.953. enton:es 

Pag.160 

.;·, 



· se procede a. enfriarlo Jo mál rápido posible a 7 C. m:iendolo pasar por un enfriador de tubos y coraza a 
COllllacODiente. 

~esta etapa. la limpieza previa del equipo (tanques maduradores y el enfriador) es de gran lmpo~ia, para evitar 
contamira:lón pDS!ertor. 

El eYasado es un PCC2. porque el 95 % de la contaminacÓD en la fabricación del 1ogurt esta en el . 
enYasado. aunque hay diferentes modelos de máquinas envasadoras de yog¡in. el prircipio de furrionamiento es el 
mismo, en la figura No. 4.4 se presenta un diaoama de una máquina envasadora de yogurt, con tod!l5 !!l5 posibles 
focoo de contaminación provocad!l5 por una limpieza deficiente. 

Por ende. es indispensable que se Jayen y esterilicen las máquinas enYasadoras. de no bacedo. o 
hacerlo de manera llK:onecta, el prodll:to puede contamina!Se depués de su procesamiento 1 antM del 
enYasado. 

4.3.1 Adición de fruta 

En es1a etapa la fruta se aoega en forma de mermelada para obtener el yog¡in de 20 a 25 Bx, el ptilcipal Coco de 
cont~lón en este pa.50 es la limpie-.a deficiente en el contenedor de Ja mermelacl:t y los doctos que Ja ttare-portan 

Al Igual que en el envasado es indispemble que se laven y esteJilicen de manera correttaloo contenedores y du::tos 
que trasportan la mermelada. 
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4.1 Ablacengiento 

Eralmacenamiento se lleva a cabo en cámaras frias a una temperatura de 7 C como máximo. es importante señalar. 
que el iompimiento de la cadena del flÍo puede reducir considerablemente la vida de anaquel del producto tenninado. 

En h35e a las cara:terístirai del producto, es muy importante señalar dos aspectos en la Círoara flÍa; 

- Una adecuada rotación de produ:to terminado. esto es. a primeras enuadas. primeras salidas 

- Un trato adecuado al produ:to. sobre toda en el deo-pacho paia distribu:ión 

4.5. Distrilnx:i6n 

La distribu:ión se realiza en transpone que cuente con refrigeración adecuada pó!a manteneilo a una temperatura de 7 
C y no romper la cadena del fúo. 

El yogun puede ciafilficarse dentro de la categolÍa de peligro E. esto es. hay un poten::ial considerable de mal manejo 
en la d!strtbtrión o poi el consumidor, en este caso, lo tenemos en distribu:ión. pues la mayoria de las mermas que 
se tienen es poi esta causa, debida prirripalmente a; 

- Las condiciones de refrigeración en los vettlculos de iepano 
- Al manejo inadecuado del produ:to. 
Todos estos puntos serán ua1ados en el siguiente capitulo. 
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Esqúenia de ura Máquina enva1adora de Yogun 

1,- AIRE ESTERIL 
z.- FILTRO DE AIRE 
3 .- M/\NOMETRO 

CASTI - 063-03 

4,- ALU)ENTACIO~ .DE PRODUCTO 
5,- OLLA (IOOlr' .... /. . 
6.- VASOS 
1,- PAQUETE DE VASOS 
8.- RODILLO GIRATORIO 

QUE llACE QUE CAIGAN LOS 
VASOS AL TRANSPORTADOR -
PRINCIPAL(l9) 

9.- MICR0-1 DE CAIDA DE VASOS, 
JO.- TUNEL DE LAMPARAS u.v.-1 
11.- MICR0-2 DE DOSIFICACION 

16 . ;¡_,;7;; :· .. ·~,,__, 
L .•. , --' 1 

u:~ .. 

12,-' DOSIFICACION ' . ., '·' , .• • 
12' .-CAMARA DE ENVASADO PRES.URIZADA 

CON AIRE FILTRADO 
13.- MICR0-3 DE CAIDA DE l'APA 
14.- MICR0-4 DE CAIDA DE CABEZALES 

DE SELLADO -
15.- TUNEL DE LAMPARAS u.v.-2 
16.- MAGAZIN DE TAPAS 
17 .- SUCCIONADOR DE TAPAS 
18,- CABEZALES DE SELLADO 
19.- TRANSPORTADOR PRINCIPAL 
20.- FECllADOR . 
21.- llANDA QUE PASA LOS VASOS DE UN 

TRANSPORTADOR A OTRO, 
22.- TRANSPORTADOR DE PRODUCTO TER­

MINADO 
23,.: PRODUCTO ~ERMINADO 
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CAPITULO No. S 

S.Relación de los Departamentos de la planta con el HACCP 

Para el buen furcionamlento del Plan HACCP. se requiere de 1lll grupo multidisciplinario de personas dirigil85 por 
un Jefe del Plan. Este grupo multidisciplinario de trabajo, debe es1ar integrado por personal de amplia experiencia 
técnica en todos Jos aspectos relacionados a: 

a) Sanidad lnduluial. Tipo de Umpieza, técnicas de limpieza y sanitización. frecuerrta.etc .. 

b) Recepción de materia prima. toma de muestra en base a un plan de muestreo, estándares de calidad. criterios de 
aceptación y recl\'!Lo según el tipo de defecto. etc.. · 

c) Manufactura. conocimiento del proceso. del equipo, es1ándares de operación. buenas pr&:ticas de manufactura. 
etc .. 

d) Disttibll:ión del produ:to, condiciones de almaceramlento, Rotación de prothl:to termirl'ldo, buenas pr~ de 
manufactura en almacenamiento y disuibu:ión 

e) Apoyo técnico de 1lll microbiólogo. 

f) Jefe del Plan. que es el respomable de evaluar los alcances y limilaciones del plan. realizat auditorías periÓdica.5 
para su buen furcionarniento, y modificar el plan HACCI' de coroiderarse necesario. 

De estru:turarse el plan con persolla'5 de amplia experierria técnica en los aspectos men:ionados, esle poika abaitar 
el control de todos Jos riesgos que se presenten y evitar problemas de contamira;iÓn f'ISica química o microbiológicas. 
(10) 

Los problema mas importantes que puede surgir en la aplleación del Plan HACCP, son debidos a un mal enfoque del 
plan o que es1e no abarque todos Jos puntos de control requeridos. Esto puede suceder si durante el desanollo el 
personal involmrado no contaba con Ja de experiencia técnica necesaria o no contaba con Ja lnfaunación requerida 
relaciona.da con el proceso, disuibmión. materia prima etc., o bien porque no participaron todos Jos departamentos 
involu:rados en el plan 

En Ja figura no. 5.1 se presenta un modelo de organigrama de todos los departamentos que integran Ja planta 
elaboradora de yogurt, con una descripción de las funciones de cada ll!lo de ellos, así como el papel que desempeñan 
el el plan HACCP 
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.FIG.5.1 ORGANIGRAMA DE UNA PLANTA DE VOGURT. 
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5.1 Director General 

Es el respomable de la administración general de la Planta. por lo tanto, el responsable máximo en el seguimiento y 
aplica:!Ón del HACCP. 

5.2 Asegwamiento de Calidad 

El objetivo del depauamento de Aseguramiento de calidid es Sistematizar la Calidad. pues establece: 

- Sistemas de Trabajo 
- Procedimientos 
- Especilica:iones 
- Omttol de proveedores 
- Auditorías periódicas 
- Jefe del Plan HAcx:!' 

El departamento de Aseguramiento de Calidid es el más indicado para ser el Jefe del plan HACCP. pues es el 
responsable de todos los sistemas de calidad y el HAcx;¡> es tm sistema de calidad 

.4seguramiento de calidad. como Jefe del Plan HACCP, para coordina! de manera adecuada las actividades del grupo, 
debe tener conocimiento de todo el Sistema HACCP. de todos los filCtores involmados en Ja elaboración del 
protb:to, 'de todos los factores que afectan el desanollo del Plan ademas de los alcau:es y limitaciones del plan 
HACCP. 

Una de las f'umiones básicas del departamento de aseguramiento de calidad. es la Auditoría a sb1emas caliclid. en 
el caso del Plan HAcx:!'. se revisa entre otras cosas, el conecto llenado de registros y documentos donde hin habido 
desviaciones . se revisan que las occiones conectivas se hallan tomado. también se pueden M:er preguntas al 
personal para saber que tan bien comprenden su responsabilidad. ( 12) 

Estas Auditorías se realizan tanto a la Planta como a los proveedores de insumos. el HACCP recomienda la Revisión 
de los registros del proveedor acerca de la histotia del niatetial. ademas de peditle tm Certificado de calidad. en cada 
entrega. que avale el material que entrega. (9) 

De esta manera. al establecer las especificaciones al Proveedor. la carga de u abajo se coloca en él. pues aseguramos 
que el material suministrado cumpla con las especificaciones establecida.5. lo que es un buen complemento para el 
sistema de recepción en de imumos en la Planta (9. 12. 10) 
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5.3 Control de cislidad 

El objetivo General de es1e depaitamento es la reVisión del cumplimiento a los es1ándares es1ablecidos con 1espec10 al , 
piodu:to, además de los insumos a Planta 
Los conocimientos mínimos que deben tener los integrantes de este depaitamento para el desarrnllo del Plan HAW 
son los siguientes; 

a) Tipo de micrnorganismos comiderados peligros05 en e! plan HACCP, fuente de contaminación ru imponau:ia en 
la descomposición del produ::to y como se puede conttolar, ( Infonnación presentada en la tabla L1). 

b) Conocimiento de las técnicas de análisis químicos. ÍtSicos y microbiológicos. así como su conecta interpre~ón en 
los puntos reelevantes a la opera::ión. adema.1 de saber porque son reelevantes. 

e) Los objetivos de un Plan HACCP, ¡en panicular la imponancia de monitorear, para detenninar si el proceso está 
bajocontroL 

d) Lae.xión prescrita a llevarse acabo cuando el monitoreo indica que el proceso está fuera de conttol así como el 
piocedimiento para reponai esto a la persona con autortdad para apllcai la e.xión requertda 

e) Cómo investigar las causas más prnbables de la desvia::ión del proceso, y de ser necesario a quien pedir asesoría 
técnica 

f) Cómo mantener y transmitir los repones de control de calidad pertinentes. 

Como se observa en el organigrama. de Control de r~dad dependen los siguientes área>. 

5.3.1. Sanidad lndu5uial 

& el departamento con mayor responsabilidad dentro del plan HACCP, pues es el indicado para implementar 
piáctlcas higiénicas eficaces en bale a un plan de sanidad, !os conocimientos básicos que deben tener el personal que 
integra el depaitamento, sorr 

a) Oases de contaminantes y opciones de control 
b) Tipos de limpieza. según el equipo a limpiar 
e) Técnicas de higiene y sanitiza::ión 
d) Uso adec1Bdo de agentes limpiadores. sanitizantes, etc ... 
e) Técnica5 de limpieza profunda en equipos. 
f) Conocimiento de Buenas práctica5 de manuf¡ctura 
g) Alcances de su depaitamento 
e) Magnitud del rtesgo por una limpieza deficiente. 
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5.3.2. Laboratolio de análisis Microbiolóeicos 

E.5 el respon;ables de realizar el muestreo y análisi; microbiol6gicos, a los in.5umos para produ:ción. conforme al 
Plan HACCP establecido, ademas de darle seguimiento a todos los PCC que impliquen de análisis microbiológicos. 

5.3.3. Laboratorio de análisis Fisicoivúmicos; 
Responsables del muestreo y análisis de insumos a produ:ción producto en proceso y producto terminado. ademas de 
su participación en el Plan HACCP. · 
Los conocimientos mínimos del plan HACCP que debe tener el personal que integra e,,1e departamento son: 

a) Tipo de materia extraña que puede presentarse en materia prima 
b) Técnicas de deterrnil'a:ión de materia extraña 
e) Magnitud del riesgo por preseocia de materia exuaña 

5 3.4. Anden de Recibo 

E.! el departamento eocargado de recibir la Leche. tomar muestta5. llevarla5 al laboratorio de inmediato, elaborar 
fichas de recepción Récord de enttega por granja. adema5 del seguimiento al Plan HACCP, los conocimientos 
múumos del Plan HAC'.GP que debe tener el personal que integra este departamento son: 

a) Atributos de calidad de la leche. características de un producto normal y anormal. 
b) lmp<t:to en el costo de presenla!se un enor en recepción 
e) Buena.5 prlx:ttca; de manufactura 
d) Técnicas de limpieza en la unidad tran.;portadora 
e) Consecue11:1as de una refrigeración imdecuada en el rrarnporte. 

5.4 Gerencia de Planta 

La Geren:ia de planta está integrada por dos departamenta,;, Produ::ción y Mantenlmiemo. además de coordirur las 
actividades de éstos, esta su participación en el Plan HACCP, los conocimientos mínimos que debe tene el Gerente 
de planta con respecto al Plan HACCP son: 

a) Piireipios del Sislema HACCP. alc~es y limitaciones. 
b) D.Blessonlos PCCensu operación 
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'.e) El impai;to en Costos de e)abora:ion de presemarse COntamira:tón llllCrobioJogi~ f!Sica O qi.ñmica. en alguna 
etapa de fabric.!Ción 
d) Donde comienzan y tenninan los mveles de 1esponsabilidad y conocimientos de: operadoies de linea y personal 
de control de calidad. 
e) Asegurarse de que el personal a su cargo. tengan el nivel de conocimientos requeridos para el seguimiento del 
Plan. 

5.4.1. Mantenimiento 

Es el departamento erwgado de Vi.!!ilar el buen fun;ionamiento de los equipos e insta!Cl:iones prodtl:tivas de la 
planta se bale en programas de mamenimiento preventivo y cmectivo. además de su pmici¡món en el Plan 
HACCP. 

Esle departarnemo debe estar con:iente de: 

a) La importan:ia de un roanlenimiento preventivo en lugar de conectivo. 
b) Laimpolla!cia de su papel en el buen furdonamiento de la planta 

542. P!odtl:ción 

El objetivo de produ:ción es convertiI los imllmos a prodtrto terroill3do. en la cantidad necesaria con la calidad y 
oportunidad requerida y al menor costo posible, ademas del seguimiento del Plan HACCP. 

Los conocimientos mínimos que debe tene el persoral que integra el departamento de prodt.cción con respecto al 
Plan HACCP son los siguiemes:. 

a)~ fuenies prircipales de microoiganismos en el prodtr:to. del cual son 1esp0111ables. alÍ como el control requerido 
para erilarlo. · 
b) Porqué se requieie una buena higiene persoral. a.5Í como la irnponarcia de reponar lesiones, heridas o 
enfermedad al supervisor. 
c) Los procedimientos adecuados de limpieza del equipo del que son respo115ables y sufrecuercia 
d) Corno monitorear los PCCy el procedimiento necesario paza reportar desvi;ciones de las especifica:iones o PCC. 
e) Carc;::terh1ica de un producto normal y anormal en caca una de las etapas del pioceso. 
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'5.5 Ili5IÍibt1:ión 

Al aplicar el análisis de riesgo al produ:.to. por 5115 car11:1erlstica se ubica denuo del Peligro E. esto se debe al 
potm:ial considerable de mal manejo en!a Distribu:ión o por el consumidor. por ende, en este depaitamento tiene 
una yan responsabilidad. pues su función es la de mantener la calidad del produ:to lermimdo durante todo el ciclo de 
dk-uibu:ión, las fUJriones prirripales de este departamento son: 

- La programil:ión, en base a los requerimientos de Ventas y la existeuia en almacenes o bodega;, 

- Responsable de la logística de disuibu:ión de producto al cliente. 

- Responsa.ble del mantenimiento y buen furcioM!lliento de los velúculos de transporte 

• Responsable de llevar U!! récord de devoluciones con el problema mas repe1itivo. 

Ante estaresponsabilicl:d. los depanamen1os de Almacén uan;portes y ventas deben saber; 

a) Conocimiento básico de como minimizal' los riesgos microbiológico, ÍISÍcos o químicos 
b) pr&:ticas necesarias para el ttan;porte seguro de lo; alimentos 
c) Limpieza en los velúculos y métodos de limpieza 
d) La Influencia de la temperalU!a en el desanollo de microorganismos que pueden 1ed1Eir la vida de.anaquei del 
produ:to. 

. . P¡g.110 



CAPITULO No. 6 

6. Af!licación del sistema HACCP 

En lo.> capítulos anteriores se presentó Ja infolDl~Ón requerida para la apllca:ión de lo.> lineamientos del Sistema 
HACCP en ura planta elaboradora de yogun, en síntesis esta infOIDl<riÓn abarca: 

a) Tipos de peligro.> sanitario.> que controla el Sistema HACCP (füicos. Quimicos y microbiologicos). La cli!6ilica:ión 
de los micromgamsmos considerados peligrosos en este sistema, que se presento en base a que los peligros 
microbiológicos son los de mayor imponan:ia por las pérdidas econÓmica.5 que desen::adeMll. todo lo anterior 
expuesto en el capitulo 1. 

b) fuzones para apllcar Jm li.ne<1lllientos del programa HACCP en ura industria. así corno la descripción del sistema, 
sus objetivos. lineamiento.> alcarx:es y limitcr:iones, expuesto en el capitulo 2. 

e) Si el objetivo centtal del sis1ema HACCP es obtener un alimento seguro. entorres es indispensable la 
implemenra:i6n de un sistema de Sanidad !ndusuial, en el capitulo 3 se dió infonnitión de los tipos de 
contaminación y prioridades en su erradieii:iÓn. además de las opciones de conttol para cada tipo de contamina:iÓn 
También se presentaron algunos criterios para programar Ja frecuencia de Ja limpieza. y Ja delimita:ión de 
r&-ponsabilidades dentto del plan de sanidad 

d) En el capitulo 4 se presenlaron Jos aspecto.> más relevantes en la produxión y distrib11:ión de yogurt. para analizar 
Jos riesgo.> (ISico.>, qttlmicoo o microbiológicos que puedan presentarse. y con esto establecer loo punto.> crítico.> de 
conttol. 

e) En el capitulo 5 se propone un modelo de organigrama. para establecer las fun:iones y responsabilidades de todo el 
personal que integra la planta, en Ja planeación y aplicación del sistema HACCP. con la fonna:ión de un grupo 
multidisciplinario de ttabajo y el jefe del plan 

Tod:i estainformoción se integra en este cipitulo para aplicai loo lineamientos del sistema HACCP acach ura de las 
etapas de manufactura y distribll:ión del yogun. 
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6.t Id8nUficación de los pe!iuos ! asip:i6n de la categoría de riesgo 

a) La identifie<ti6n de los pelig,os y los riesgos asociados con el alimento consiste en una valor~ión de todos los 
fa'.:tores relacionados con la materia prima el proceso y la disl!ibu::ión que puedan afectaz la calicl;d del proclu::to, en 
el capitulo 4 se eviderrió les fuentes poterriales de contamiración al mismo tiempo que se presemo la Inform~ión 
técnica del proceso de yogurt también se realizo el anílisis de riesgo en C3da una de li!.1 etapas de fabrtc<eión y 
distribUCión del produ::to. 

b) Asigarci6n de la categoria de riesgo. 
En el p~o 2.2 se presemó la cla,,ificoción de peligro; y la tabla para asiganai ia categoria de riesgo, en bese a esa 
inform11:ión se a;igna la categoría de riesgo para ei yo@lrt. 

Tabla 6.1 Análisis de Peliaos y a5i•nacion de la cate aria de ries11.o en materia ~rima d eYogwt. 

INGREDIENTE CARACfERfSTICA DE PELIGRO CATEGORIA DE RIESGO 

DEL 

YOGURT A B e D E F VL V.lV.llULI. 

LECHE • • • lll ,, 
MERMELADA o . 

. ·, ,·'. 

En ba>e ala antertor, es posible clasificar al yogurt dentto de Ja Ca!egoría de Riesgo ;;L 
tres car~terística generales de pelig,o. · · 

PeligroB 

El producto contiene un elemento sensible desde el punto de vista Microbiológico ··, · '. · : .. · 
En este produ::to, la leche es el elemento sensible. por lo expuesto en el capitulo 3, donde ademas de señalar. los ' 
riesgos microbiológicos.se presentazon Jos riesgos Í!Sicos y químicos a que está sujeta · · · '· 

PeligoD 

El producto está sujeto a contamira:ión después del procesanuento y antes del empaque. 
En el ~o del yogun, esta contamillac:ión se da prirc1palmente en les máquinas envasadoras. pues. aunque están 
conectad.is al sistema de limpieza CJP, deben desarmarse los cabezales y las mangueras de alimenta:ión fuera de su 
lugar. lo anterior se debe a la geomenía de algura; piezas. empaques, etc. que permiten. aun después de la limpieza 
con el CIP, restos de prodtJ:to. 
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PdigroE 

. Hay un poterdal considerable de mal manejo en la di51Iibu::ión o por el co!l.5Ulllidor. lo que puede ~er que el 
produ:to sea dañino en el momento de consurnirse. 
En el caso del Yogurt, su fecha de cadu:idad es de 28 días a pa!1il de su feclia de elab01ación pero esta vida de 
anaquel se puede ver redu:ida por los siguienles factores: 
• El produ:to terminado arra.111a contarnira:ión de algún tipo 
·El sellado del produ'.:to no es hermético. o hubo fallas en al aiie estén!. 
• Deficien:ias en la temperalU!a de refrigeración en la cámara fría de la planta en el transpone. en anaquel. o con el 
consurnidoz. 
• La cadena del frío se vio intenurnpida en algún eslabón 

6.2 DetenniJW:iÓn de los Puntos Criticos de control ( PCC ~ en la manufac!Ula de JOgurl. 

Un PCC (Punto Crítico de Control) es una operación del diagrama de flujo en la que se puede ejercer una medida 
preventiva o de control. que elimina. previene o minimiza un peligro. pero éstas solo deben usarse con el proposito de 
tener un alimento seguro. no deben confundirse con con pumas de control que no controlan la seguridad del 
proda:to. ni aplicarse a riesgos bajos. 

En base a éSle clitelio. y con el apoyo del Arbol de desiciones presentado en Ja figura 2.2 . en el capillllo 4 se 
marcaron todas los PCC presentes en cada una de las etapas de fabricación y distribución del yogurt, mismos que se 
resumen a continuación 

Tabla 6.2 Relacion de los PCC en la elaboraciony diSlribu::ion de Yol(Ult. 
PCC100 Recibo de leche 
PCC200 Almacenamiento de leche cruda 
PCC300 TanQUes de Estandatización 
PCC400 Oaiifica:ión 
PCC500 Pasteurtz¡¡:Jón 
PCC600 Limpieza y sanitización de emrino 
PCC700 limpieza y sanitizil::ion de maquira.í 

env~oras. 

PCC800 Almacenamiento 
PCC900 Tranmortación 

Todos los PCC1 y PCC2 arrojados del anális deliesgossonpresentados enlafig. 6.1 Diagama de flujo de 
elaboración de Yogurt. · · 
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Diagrama de flujo de elaboración del Yogurt 
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6.3 A¡!.lcaci6n de l0s lipeamientos del HACCP a cada UDa de las etªl!'15 de manufaclura del fOWU' 

Una vez determinados los Puntos C!íticos de Control (PCC) en cada una de las etapas. ei tipo de peligro esta 
establecido. y el riesgo (probabilidad de que apaiezca el peligrn) es lo que se controla 
C-Omo se men:ionó en un prill:ipio. el objetivo del sistema HACCP se logra porque es un programa integral. 
preventivo sistematice y racional. por tal, en cada uno de los PCC determinados se aplica el sistema para designar: 

a) Establecimiento de los hmites críticos que deben cumpluse para cada PCC 

b) Establecer procedimientos para el monitoreo de los PCC 

c) Establecer las meditl;s correctivas a tomarse en caso de desv:iél:iÓn saniitaria 

d) establecer sistemas efectivos de registro y archivo 

e) Establecer procedimientos de verilica:ión. 

Para presentar toda esta información en forma integiada. se propone el siguiente cuacho, mismo que se explica a 
contim.a:ión 

No.de q,,depW,ro l!iem• 
PC~ omollr 

E~ l'roce<tri!llo D"""'llCÍÓ! Accióne<mdi<Hn-de De¡l1lllE!llll< 
Límde..mi de- de<riitlín """"111K. 

10001 

-NÍIJJero de PCC 100 

Número asignado subjetivamente a una operación del diagrama de flujo. en la que se puede ejercer una o varias 
medidas preventivas o de control. que eliminan. previenen o minimizan un peligio de tipo í!Sico, químico o 
microbiológico. 

- Néero O. 01 

Número asignado subjetivamente a todos los PCC identificados en esta operación. 
Es importante señalar que estos PCC no se aplican a riesgos bajos o a puntos que no conttolar la seguridad del 
alimento. 
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El peligro (llico. químico o microbiológico es lo que se fija o se establece. los peliglos pueden erx:ontrarse en mtrlias 
operaciones del proceso, pero se da prioridad a aquellos en los que, de no existir un control la salud del consumidor 
puede verse afectada. 

- Riesgo a Cllntrofill 

El riesgo es la flIObabilidad de que se presente el peligto. por tanto el riesgo es lo que se controla. 

Las especilit<riones para Ci!ih uno de los PCC se obtuvo de reglamentoción sanitaria. literarura especializatb y ihtos 
técnicos deura planta elaboradora de Yogurt (GPLPSA. Alpura). 

- l.ÍJJlittt de control 

Una vez deftnidls las especilic<ciones. se establecen los límiles de control que pueden cumplirse, esto es, el rango 
en que puede moverse el PO:: sin que se pierda el control • estos datos se obtuvieron de datos técnicos de ura planta 
de yogun. (GPLPSA Alpura) 

- l'locedimlen10 de Control (morútoreo 1 frecuencia) 

El procedimiento de control se basa en el morútoreo, el monitoreo como secuen:ia planeada de observaciones y 
mediciones. es copaz de detectar cualquier pérdida de con~ol. y aportar esta inf onnoción a tiempo. para establecer una 
medida conectiva que permita volver a controlar el plOCeso. 
Para lograrlo es necesario que los inAAJmentos de monitoreo esten bien calibrados. por tal es conveniente un 
pzograma para calibración de equipo. 

La frecuerria de monitoreo fueron obtenidas por recomendaciones técnicas a rúvel Industrial, mism& que han sido 
evaluacils y en base a resultados satisfoctorios. fueron implementad.;;. 

En esle pwito. lodos los análisis microbiológicos que se proponen como moniloreo. son confl!Dlativos. pues solo 
comprueban que el progtama de limpieza y sanitiazación este dando resultados satk-factorios. 
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Es de 'i'ital imponarx:ia la document<i'.:ión. si no hay registro o e'i'idencia escrtta del seguimiemo de los PCC. no hay 
inform<i'.:ión que puede smir como retroalimen11i'.:IÓn para casos postertores. o para piesentarla en inspecciones de 
velifiCá'.:iÓn sanitaiia 

Lo valioso de l\lla document<i'.:iÓn esiá en el wo que hagamos de ella por ejemplo. con esta infonneción pueden 
realizarse un Pareto . donde se examine la ircidencia de defectos de calid;d en el proceso, y postertormente 
establecer un diagrama de ishillawa donde se den detalles de Ja; interacciones entre divems vartables o focos de 
contaroira:ion que conuibuyan a Jos defectos de calidad.(9) 

Todos los documentos a.;ociados con el monitoreo de PCG deben fumarse por Ja personaresporeable del área 

- Acción corrcctira ea CMO de dt:5ri«:iÓn 

La infOIDl<i'.:iÓn se obtuvo de literatu!a especializada y de datos técnicos de una indwuia elaboradora de yogmt.· · 
(GPLPSA Alpura) . . . . . . 

. ·· 
:,·::'\~.'· ,-_.-. 

- Depillfilllll!lltos respoD5dbies 

En el capi!Ulo 5 se presento un organigrama con respomabilidades de cada ~o d¿¡¿ d~Part~~rit~:~.n ~¡ ;;~. · 
HACCP. ·.. .· · · • · ·· ··· 



6.3.1 R®ibo de Leche PPC2 

El trampone de leche no pasteurt7.ada a planta5 tndus1Iializado1a5. se efectúa en ve!úculos de las siguientes 
caracte!Íslicas: (27) 

a) Velúculos de material sanitario, aprobado poi la Srla. de Salud. con tanque Termo, o con sistema de refrigerición 
b) Veh!culos de material sanitario aprobado por la Srla. de Salud. adlplados con caja5 y aislantes. 

En este caso el ttampone se 1efiliza. en tanques de acero inoxidable con sistema de 1efrigeraci6n desde la g¡anja 
ha51a la planta !n~trializadora. al llegar a la planta. la leche se descarga en Andén de Recibo, departamento que 
depende de Control de Calichd. 

Andén de Recibo es respor.;able de tomar muestras, identificarlas correctamente. y la:etla5 llegar de inmediato a 
Laboratorio. 

Los Documentos que Andén de Recibo debe exigir al operario del transpone antes de descargar la leche, son los 
sigui emes: 

- Nombre del E51ablo o Granja. a.5Í como lugar de procedell:ia 
- Fecha de ordeña y análisis f!Sicoi¡uúnico. 
- Co!l.5tan:ia de Vacllllil:IÓn de Bru:elosis .. 
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Tabla 6.3 aplicación del sislema HACCP a 1ecibo de leche 

RECIBO DE LECHE PCC 188 
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6.3.2. Alm1eenamiento de leche cruda PCC2 

Esta plar~a cuenta con dos tanques de almacenamiento. cada uno con ~idad de 30.000 litros, conectado a una 
bomba que descarga a Jos tanques de es1andariza:ión En esta etapa ray varios PCX:: por desanollo de 
microorgani.<mos. que pueden ser por tres foctores. 

a) Temperatura de almacenamiento deficiente, lo que provoca ademas del de<.,anollo de microorganismos. cambios en 
las car11:1erística de la leche. (expues1o en el cap. 4) 

b) Prolongados periodos de almacenamiento: lo que provoca el desarrollo de gérmenes Psic16filos (como Llsteria 
monocitogenes) 

c) Llmpier.a y ;anitlzaciÓn deficiente; aunque la contarnini'Ción que se die1a por este focto1. puede redu:trse a nivel 
aceptable en Ja pasteurización. se considera Importante merx:ioll3llo. porque puede contornill3! leche de calidad 
sanitaria satisfactoria que se almacene en esta tanque. 

Otro PCC en es1a etapa es Ja presereia de residuos metálicos en el p1odu:to, que pudiernn inuoduci1se desde el áiea 
de ordeña hasta Ja descarga de Ja pipa 
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Tabla 6.4 Apliraión del Plan HACCP al alm&enamiemo de leche cruda 

ALMACENAMIENTO DE LECHE CRUDA PCC 21111 
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\. .· úlranmi~ de estarnllr~bn de leche cruda PO::Z 

· Esla planta cuenta con dos tanques de estandartzoción de leche cruda cada uno con capacidad de 15.000 litros. 
· conectad111 al equipo de clarifira:ión. En esta etapa. al igual que la antetior. hay vati111 PCC por desarrollo de 
mlC!oorganismos debido a: 

a) Tiempo de reciden:ia de la ler,he cruda en estos tanques; 
aunque el tiempo de r~deocia de la leche en este equipo no debe ser prnlongado. es imponante señalar que el 
desarrollo de Lysterta monocitogenes se da a baja.s temperatura.sen penados largos de alm<V:enamiento. 

b) Limpieza y sanitiza:;iÓn deficiente: es el mismo caso que en tanques de alm<V:enamiento, puede contaminar leche 
de calidad sanitatia <V:eptable que pa.5e por este equipo. 

e) Mantenimiento inadecudao de temperatura 
como se mencionó en la tabla 4.3 la temperatura a la cual se maneja la leche crud.l detennira el tipo de 
microorganismo que se desarrolla 
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Tabla 6.5Aplica:ióndel PlanHACGP a los Tanques de E'.11andari1.¡y;jónde lecl!ecruda 

TANQUES DE ESTANDARIZACION PCC 3lillil 
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6.3.4 Oartfira:ibn PC\.'"'2 

Eoia opercdón co1Joi.1e en centrifugar o ftlttar la leche. para eliminaI las células somáticas. así como su:iedades 
mocrCl.5CÓpicas que son retenidas en el fütto o separador. 

El riesgo o peligro poterrial de debe a la posibilidad del desarrollo en el fütto de metabolitos tbxic05, tales como la 
eniero10Xim de Siaphilococcm Alllem. 

CLARIFICACION PCC 41i1lil 
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6.3.5 Pa51eUlizoción PCC1 

Es1a operación se consideia un POC!. porque a.;eguiala calidad higiénica de la leche. el ttpo de Pasteurización que se 
lleva acabo en esta planta. es la Pasteurización rápida (95 C/3min..), con estas condiciones de oper~óniamayoría 
de las formas vegetativas de lre gérmenes presentes en la leche, iocluyendo patógenre 7 ~teria.; a:idol&:ttca.5 · 
mueren rediciendo lacargamicrobiolbgjcaa una nivel sariitaiiosatisfactorio. 

El nesgo en esta eta¡E se presenta por Pasteurización deficiente, provocado por vanos foctores que se exponen a 
continuación. 

a) Acidificación por bactelias Acido!&:tica.1, llfii leche acidificada por acción de estas b<l:terias, baja notablemente el 
efecto germicida de la pastelllización (cap.4) 

b) Adheren:ia de componentes de la leche a la superficie de las placas del lnteicambiador de c.;lor. 

PASTEURl2ACION PCC 5Blil 
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· 6.3.6 Llmpieza y ~timón del equipo PCC2 

De piesentarse una limpieza def1tiente antes de la Pasieuriza:ión el 1iesgo esta controlado. pues la posible 
conlmilinación microbio!Óglca que il!Taslle !aleche, será reciu'.:idaa un nivel sanitaiio aceptable en la Pastelllizoción. 
El pioblema se p¡esenta cl1l!ldo la limpieza y sanitización no es adecuach después de la pasteuriza:ión. lo que 
in:luye los siguiernes equipos. 

· - Equipo de p¡epar<e1ón de cultivo 
-Tanques maduradores 
- Equipo de enfriamiento 
- Tanque bouffer 
- C-Ontenedores de Fruta 
-Maquillas envasadoras 

Esta planta cuenta con un sistema de limpieza CIP. así como lineas de vapor sa!U!ado para la saniliza:ión el sistema 
C!Pc~een: 

- Dos tanques de solu:iones (soloción &:ida y bá.sica 1espectivamente) 
• Sistema de bombeo. 

En sistemas cerrados como este caso. la manera mas adecuada de confumar la eficacia de lo:. procedimientos 
higiénicos. es con un muestro de Diagrama de Flujo , el cual consiste en determirar los niveles microbianos, en 
muestras de alimentos obtenida5 tras cad:! etapa de Ja secuen:ia de su preparación 

Lo arnerior se debe a que cuando se toman mueruas del primer alimento que entra en cont<EtD con equipo limpio. es 
posible detenninar la contribu:ión de Jos microorganismos procedentes del equipo en cada una de las etapas con las 
que establece contacto el altmento. (17) 

6.3.7 Limpieza y saniijzación demáqµires envasadoras 

Como se explicó en el cap. 4 Ja mayor posibilidad de contamira:ión se presenta en las maquinas envasadoras. porque 
una limpieza con el CIP no es suficiente. debido ala geometría de los cabezales dosificadores, empaques, mangueras 
y piezas diversa; de la maquina. es muy imponente que despues de la limpieza con CIP. se realice una limpieza y 
sanitización CXJP. 
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LIMPIEZA Y SANITIZACION DEL EQUIPO 688 
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6.3 8 Almacenes y TranspDI1e 

CGmo se men:ionó en un piittipio. ura de las caiactetis1ica.I de pelig¡o en las cuales cae el y~gurt. es Ja categoría de 
pehg¡o E. pm la p0S1bilidad de mal manejo en la disttibtrión del protfa:lo. es1e manejo inada.-u;do puede tllr;e por 
los rtguiemes fa:tmes: 

a) Temperatura tle lacámaraillluficien!e, ya sea pm exceso de prodii:to alrnaceredo. estibado in:onec!o, exceso de 

ffi:O!Cha sobre el serpenlin del evaporador. e!c. 

b) Rotación inadecuada dei prodii:to. debida aura mala pianeación entre venta.5 y db-mbwón GMP"s de almacenes 

deficientes. etc. 
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fi.4 Rqistros J dOCU11eutaci6n 

Todas las regis1los de los PO:: deben revisc!se inmediatamente y arcrJvarse despues. lo anterior porque, son el 
antecedente para tomar acciones correctivas cuarJdo sea pertinente. ademas de estar sujetos a Auditorias por parte del 
Jefe del plan. o cll3!1do las .~encfas regulatorias lo solicite11 

A continuaci6n se expone el tipo Regis1los y documentas que pueden llevarse en una Planta procesadora de Yogurt 
(10). 

A) INGREDIENTES 

-Certificado de Cilidad del Proveedor para las materias primas 
-Auditorias al Proveedor por parte del Jefe del Plan HAcx:P 
• AnálisU alm Materia.1 Primas 
• Temperatula de Rece¡x:f6n de la Leche, de almaceramie!llo así como el tiempo de almacenarnie!llo. 

B)PROCESO 

·Registro de los PCX:monitoreados 
-Análisis que verifiquen continuamente la seguridad del alimento y del Jlloceso 

C)EMPAQUE 

- Registro que indiquen el cumplimJento de la5 especifiia:iones 
-Auditorias al producto y al proveedor 

D) ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION 

·Registro de Temperatura en toda.Ja cadera. 
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CONCLUSIONES 

Un plDlto primordial, resultado de este estudio, es que la mayoría de los peligros asociados con el proceso de yogurt 
se encuentran en la materia prima. tanto en la prodtn:ión, Uan5portación y almcenamiento de la leche cruda destinada 
pa¡a este fut 

Por tanto una de las corx:!Uiiones que se obtienen, es que si se lleva el Sistema HACCP desde la granja profu:tora de 
Leche, aseguro en mayor medida la C3lidad de rnl alimento y disminuyo las pérdidas por descomposición en el 
ttansporte. Lo que se puede plantear como un ttabajo pOS1etior pa¡acompletai este estudio pues como se comento, el 
presente ttabajo inicia desde el Recibo de Leche en la planta elaboradora 

En lo que respecta a la rnanuf~a de yogurL al analizar los peligros asociados a la preparación de Yogurt se 
observaion dos PUNTOS CRITICOS DE CONTROL ( PCC) claves: 

a) El prooeso de Pasteuriza:ión de la leche como un PCC2, ya que en este punto se ellrnlnan los peligros 
rnlcrobiológicos poterx:lales que pueda sufrir el alimento cntes de esta operación. 

b) El proceso de llmpie'la en las máquinas envasadoras, pues dadas las C<3Jacterísticas de diseño, en los empaques de 
los cabezales dosificadores, se almacena prodtJ:to que no puede serremovido con el CJP Qimpieza en su lugar), pues 
debe combinarse con COP Qimpieza fuera de su lugar~ esto es, un desarme de las máquinas para una limpieza 
profunda en su interior, de no rf41izarse esta limpieza correctamente se formarían depÓsitos de Hongos y Levaduras 
además del riego de aparición de Lysteria Monocitogenes. 

Otracorx:hmón de este ttabajo, es que para obtener \Dl buen 1esultado en la Implementación de \Dl Sistema HACCP, 
es primordial la implementación de \Dl Programa de SaniiE!d que garantice la calidad Sanitaria del Alimento, ya que 
esto disminuye la posibilidad de desarrollo de contaminación microbiana. así como la ireiderx:ia de fact01es F'rsicos o 
Químicos que puedan provooar alteraciones en el alimento. Este debe ser planteado bajo un análisis profundo de que 
tipo de limpieza. frecuerx:ia. descrip:ión de las responsabilidades de las personas o departamentos invo111:rados en el 
proceso, unaselecciónadecuad.l de instrumentos, equipos y agentes limpiadores a emplear, así como un programa de 
comprobación de la eficierx:ia de las limpiezas. 
Aunado la anterior a una correcta aplicación de las Buenas Pi«:ticas de Manufactura 

Como corx:!Ulión general podemos decir que la aplicación correcta de \Dl Sistema HACCP en una indultria 
elaboradora de Yogurt. asegura la calidad Sanitaria del Alimento en cuestión siempre y CU211do sus lineamientos y 
pasos de impl~mentacionse cubran correctamente. 
Además que acarrea ouo tipos de beneficios económicos a la lndusllia como son, Dismin11:ión en el retrabajo por 
rechazos de Calidad. dismin11:ión de pérdidas por descomposición de la Materta Prima o el prodtJ:to teJ!Jlinado y lo 
mas importante, lamej01 imagen del prod11:to ante el público co!ISUlllidor por !a mejor calid.ld del alimento. 
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GLOSARIO DE TERMiNOS 

Actá!lela FDA 

Doctmlento editado en 1938 pero con una serie de modilica:iones introdu:idas lmta la fecha. se debe esmdiar 
fll!ld&nentalmente bajo un punto de visla ba:teriológico. el kla se refiere a los alimentos de ci!Culación interestatal 
y a!osprodtl:idos y enviados a los tellitorios dela unión oal di.lllito de Ccll.Ullbia 
G!imprende: · 
1.- Los estándares de calidad autoriZados para los alimentos, salvo para frutas frescas o desecadas, hortali1.as y 
mantequilla 
2.- Oil.5ificación de las trarogresiones del acta en Adulteraciones y Mixlificación(25) 

Aditivo 
¡¡,, una smiarria o mezcla de sustarrias diferentes al alimento que se erx:uentra en el mismo. como resultado de 
prodtl:ción almacenamiento o empacado, añarlido inten:ionalmente para lograr cienos beneficios. como mejorar el 
valor lllll!icional. commar la frescura impedir el deterioro por microorgilllismos o generar una propiedad semorial 
deseable, etc ... en esta det'inición no se in:luyen contarnirantes como plagicidas, metales pesados o el material que 
inadl'ertidamente forma pa11e del alimento (empaque) (23. 2<1. 39) 

Agente tóxico 
OJalquier sustaocia capaz de prodt.cir un efecto nocivo en un organismo vivo desde el daño de sus fun:iones !Bsta la 
muene (23. 24) 

Aduller<W?iÓn 
Si el alimento lleva o posee cualquier SUSlaroia venenosa que lo conviena en perjudicial para la salu<! (salvo que se 
erx:uentreaunruvel Werior al perjudicial). Si se compone total o parcialmente de alguna SU>1au:ia s\Da pútric2 o 
descompuesta o si por otra ca111a no es adecuado para el consumo. Si ha sido preparado envasado o comervado en 
auserx:ia de condiciones sanitarias, de modo que haya podido contaminarse con su:iedad o convellirse en perjudicial 
para la salud. Si el produ:to es total o parcialmente obtenido de un animal enfermo o de uno mueno en condiciones 
diferentes a las del matadero. Si su envasado se compone total o parcialmente de una sustarria venenosa o perjudicial 
que pueda converll! al contenido en noeivo para Ja salud. (entre sustau:ias nocivas paia Ja salud se incluyen 
microorganismos ca111antes de infecciones e intoxicaciones) (25) 

Alimento sewo 
Producto que está Ubre de riesgos microbiológicos, tlsicos y químicos sin entrar en materia de algo intrínseco o 
exuín;eco al alimento. (19) 

Anomalía sanitaria 
Desviación o carerx:ia de las condiciones sanitarias indispemables que deben reunir los prodll:tos. establecimientos, 
equipos. procesos. materiales, persoll3! o procedimientos. (39) 
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Auditoría 
Puede defüuise como una a:tividad documentada, hecha para verificar la efectividad de una organiZIEión o un Plan, 
mediante la examinlEión y evalu.;ción de eviden:ia obj etiva(8, 39) 

Ca1egoría de riesgo 
Es una de las seis categorias con la que se clasifica el riesgo besandose en los peligros de los alimentos ( 19) 

Defecto Qfoco 
Un defecto que puede producir condiciones insegura; para el cornwnidor (19) 

Desviación 
Datofueradel lími1e Crítico de un Punto Crítico de Control (19) 

Dictamen 
Opinión por escrito que emite la amoridad sanitaria competente, con base en el análisis de la inform<eiÓn Disponible, 
sujeta a los criterios, plincipios juríd!cos y administrativos definidos en la Ley y demás d!sposiciones aplicables. (39) 

Dosis 
Es la cantidad de SU5tancia administrada a un organismo. se utili1.a!l diferentes tipos de expresiones. siendo una de las 
ma>imponantes la Dosis letal 50 DL , que es la cantidad calculada de un agente químico necesario para produ:ir la 
muene del 50% de los animales de estudio. generalmente se expresa en mg o eng de 5US1ancia/Kg del peso corporal. 
(23) 

Enterotoxlna 
Se le denomina con este nombre a la toxina cuando causa gastroenteritis o inflamación de la m11:osa gá.5trica intestinal 
(25) 

Establo 
Eo1ablecirniento cubieno en el que se aloja a las v<eas para su cuidado. alimentcción y ordeña (39) 

Gmedad 
Es la magnitud de un riego o peligro (19) 

Ingrediente Sensible 
Oialquier ingledieme que historcamente este asociado con un peligro microbiológico conocido.(19) 

Límite GÍtico 
Paigo o tolerancia que deben cumplirse para a>egurarse que un Punto Crítico de Control. controla eficientemente el 
riesgo (19) 

Materia exttaña 
OJalquier material f'ISico no en:onttado normalmente en un alimento que pueda cauw enfermedad o lesión al 
individuo que coreume el piodu:to.(20) 
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Mermelada 
Pioih.l:to obtenido por la cocción de frutas con azúcares. adicionado o no de pectica u ottos aditivos alimenticios(39) 

Mixtificación 
Se dice que un alimento está mixtificado cuando su etiquetado es falso o está alterado en algún sentido, por ejemplo, 
cuando contiene un comervador químico zin la:erlo comtar así en su etiqueta (25) 

Notificación 
Acta por medio del cual. se da a conocer por escrito al piopietaiio o a su apoderado legal, el resultado del dictamen 
sobre las condiciones sanitarias de los ptoih.l:tos o establecimientos (39) 

PlanHACCP 
Es el Documento Escrito que detalla los procedimientos formales a seguir de a:uerdo a los prill:lplos del HACCP 
(19) 

Peliuo 
Cllalquier propiedad biológica, t'ísica o química que pueda causar un daño inaceptable al consumidor.(19) 

Punto de control íPC) 
Cllalquier púnto en un diagrama de flujo de fabrica:i6n de un alimento. donde la pérdida de conttol no conih.l:e a un 
riesgo a lasalud.(19) 

Punto CTitico de Cmtrol ( PO::. ) 
Es un lugar. una pr~tica procedimiento ó cualquier punto en un diag¡ama de flujo de elabor<1:iÓn de un alimento, 
donde puede ejercerse un control y la pérdida de éste puede ptodu:ir un riesgo a la salud.( 19) 

Biw. 
Es el e.:. limado de la posibilidad de que oc\llla un peligro ( 19) 

Sistema HACCP 
Es el resultado de la implementación de los prirriplos del HACCP (19) 

Sustaicia peüuosa 
10do aquel elemento compuesto. material o mezcla de ellos que por sus caracte!Ístlcas (!Sicas. químicas o biológicas 
represente un tiesgo para la salud humana o el ambiente. con ha.le a sus caracte!Ístlcas de conosividad. reactividad. 
explosividad, inflamabiltdad. toxicidad. carcinogenicidad y mutagenicidad. (39) 

Toxicidad 
Capacidad inherente a un agente químico de proih.l:ir un efecto nocivo sobre los organismos vivos. de acuerdo con 
esta definición se requieren de 3 elementos; a) Un agente químico capaz de produ:ir el efecto b) Un sistema 
biológico con el que pueda interactuar y produ:ir el efecto. c) Un medio por el cual el agente y el sistema biológico 
puedan enttar en contacto e intera:tuar. dando de esta intenelación el efecto nocivo.(23) 
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·.Toxicidad~ 
Provocad.\ por la ingestión de tm tóxico en cantidad excesiva administrada. en una sola doóis.(23) 

TOJácichd wolongada 
Provocada por la ingestión de tm tóxico cuyo nivel de adminisuaclón es bajo pero por tiempo prolongado(23) 

Toxina Borulira. 
Es una ptoteÍ.'la que h.l Sido purificada y Clislalizada y de tal poteocia que cantidades pequeñas son suficientes para 
produ:ir la muerte. casi toda se absorve en el inteslino delgado y paraliza la mw.:ulalU!a involuntaria una de las 
caracierísticas más importantes es su relativa tennolabUidad. el tratamiento 1érmico necesario para su destru:ción 
depende del tipo de mictoorganismo produ:tor de la toxina y del medio en que se caliente.(25) 

Visita de velifü:ación 
Acto de presencia 1'ísica del verificador. en el establecimiento come1cial. indwtrtal o de serncios, y en general de 
todo lo que hOCe referencia la ley. ( 39) 
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