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INTRODUCCION

' fa actualidad la transformacién heria un mundo globalizado ha imgactado en todss las naciones derivando en una
" seriede aeiones muy especificas en todas Ja ecenomjas.

De las acciones mas sigrificativas en este proceso de tansformacion esta el esfuerzo en blisqueda de la calidad.

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

Es asi que las empresas al buscar la penetracion de ouos mercades buscan cultivar su competitividad a part de
controles y procedimientos que asegwen una calidad constante y repetitiva de los productos que son ofrecidos a los
clientes, y can esto logyar su permanencia en el mercado, as{ com la prosperidad de las empresas.

Los cambios derivados del nuevo rumbo que México estd tomando en materia de palitica econémica y comercial,
hacen necesaria la aplicacitn de métodes de contal que rijan en el sistema intemacional,

Enlaactualidad en el mercado internacional figwan tres sistemas de calidad, mismos que a continuacion se explican
brevemente,

150 9900 Crganizacicn intermacional de esténdaes
TtM Manejo de calidad total

HACCP Andlisis dle peligeas y puntes criticos de control
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Es wa noma parala operacién y administecitn de sistemas de asegwanuehw de calfdad que psmaite a las empresas
de todo e} mundo tener una seguridad razenable sobre la conflabilidad de sus contrapartes (40) .

Sus objedves son cbtener y mantener la calidad acordada, para asi asegurar of comprador de un bien o servicio, que
- esté yecibiendo lo que esta pagando, en otras palabres, es una nueva fima de garamizar fhildez y seguidad a todo
tipo de industria, comescio y servicios. (19, 35).

La namma ISO 9000 contiene la informarién necesaria para tomar Jas politicas de la gerencia o el asegwamiento de
calidad y convertirlos en accibn, dispone de varios niveles de demostracién y rastreabilidad de los proceses y genera
evidencizs documentadss de que el sistema es adecuado y que el producto cumple con las especificaciones
predetenninadas, adems la norma ofrece wn sustento legal para enfrentar reclaros contra el producto. siempre y
cuendo éste y el sistema que Jo genere se mantengan apegados a los parémeros dela nomma.

México no acepta la norma SO 9000 como obligatoria, pero a ravés de la Direccitn General de nomzs de la Secof
cuenta con las suyas propias, como las de la serie NMX-CC, que son précticamente equivalentes. (40, 35)

TOM Adniniswacién de Calidad total

Este sistema es muy costoso de implementar, ya que toma mucho tiempo porque su punto principal se basa en un
cambio filosbfico en lugar de ser un programa, algunas instituriones que o implementaren, lohen definido como *Un
método de mejoramiento de Ja calidad a través de un manejo sistem tico del Sentido Comafin”.{19)

En este stsiema se requiere que lamo [0S geremes como empleados CAMOIEN e &CUWR CEJaND0 2 UN 100 1
mentalidad de obtener un sueldo acambio de wna furcién, por wa axtitud mas entusiaste y de entrega al vabgjo.

Cabe mencionar que este sistema ha terido mayor aceptacitn por empresas que han perdido participacion en el
mercado que por aquellas que se encuentran en mejer posicién para competir. (19)
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o HACCP Analms de peligros y puntos exiticos de contol

B Este sisterna es ciendfico por angaleza, ya que nata de enradicas los problemas potenciales de tipo microbiolégico,
quimico y fisico. También guia a los empleados en asumir un 1ol activo en la planeaciin e implementacion de
contsoles, Jes ensefia areconocer en que parte del proceso se puede ercontrar los peligros y que acciones conractivas
se pueden tomar.

S una empresa decide implementar cualquiera de los tres sistemas de calidad existentes en el mercado internacional,
debie seleccionar el més adecuado asus intereses y tatar de hacerlo lo mejor posible, por sjemplo;

S el sistema de calided que se quiere implementar es el manejo de calidad totel, 1o més conveniente es que sea en
combinacién con otro programa, como 180 9808 0 HACCP para obtener resultados palpables.

Siuna empresa piensa exportar a Europa, o yalo esta haciendo, el sistema de calidad que puede seguit es 1SO 9600
con todas sus ramificaciones, porque es e} sistema de calidad adoptado offcialmente por Ja Union Ewropea desde 1992
(40).

£i una empresa piensa exportar a Estados Unidos o paises vecinos, el sistema de calidad HACCP es la opeion mas
adecuads, porque es el sistema de calidad adoptado por las agencias regulatorias en Estados Unidos, parie de Canada,
yen México se encuentia en una etapa inicial de implemantacién por la Secretarfa de Salud, ademés, si despues
decidiera ampliar su mercado a Ewopa, con unincremento de documentacion y trabajo adicional puede ohtener la
cenificacion de Ja norma 1SO 9000, ¢19,40).

Debido a su etapa inicial de implementacién por la Secretaria de Salud, éste sistema de calidad sera el objetivo de}
presente trabajo,
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ANTECEDENTES

El Progyama HACCP (siglas de Hazzard Analisis Chitical Connol Peint) cuya wraduicion es manejada como  Andlisis
.. de Peligros y Puntes Criticos de Centrol, tiene su origen en la década de 1960 con el programa espagial de los

Estados Unidos, cuando la Compafita Pillsbuy Co. estaba desanrallando productos alimenticios para los uipulantes de
" fos vuelos espaciales. (3,7.20)

Existia la necesidad de que los alimentos que los astronautas consumian chrante los vuelos espaciales, estuvietan
libres de patdgencs bacteriales o virales, Conlos métodos y estindares de produrcion de ese tiempo, no se podia estar
segro de que no hubiera problemeas, ademés, se terian que hacer muchas pruebas, antes de estar seguos de que
lote de productes alimenticios fusran sanos y confiables. (7, 20)

El programa cero defectos de la NASA (Sigles en ingles de la Administracion Nacional Espacial de Aeronfutica de
Estados Unidos), no satisfacia adecuadamente los requerimientas parala elaboracién de este tipo de alimerts, motivo
por el cuat los cientificos de aguella época comenzaron a modificarlo, sugiendo con esto un nuavo sistema ds control,
¢l programa HACCP, basado en 3 aspectes fundamentales:

2) Centrolar el ambiente de producsitn
b) Controlar la materia prima
¢} Controlar el proceso.

Entearfa con estos tres pasos e eliminaria la necesidad de hacer pruebas de los productos temtnados.(3,7)

El programa HACCP fué presentado por primera vez en la Conferencia Nacional de la Prateccifin de los Alimenios
en los Estados Unidos en el afio de 1971, la FDA (siglas en inglés de Admiristractén de Drogas y Alimentos), usb
dicho sistema como una base para establecer regulaciones que pertenecen a los alimentos con baja acidez y los
alimentas aidificados enlatades. (3,7,20)

Aunque Jas Compafifas de alimentos y las Agercias Regulatorias expresaron imterés en el HACCP, las aplicacicnes
generales del sistema desapasecieron. con la excepeldn de algunas compafiias grandes de los Estados Unidos que
siguieron usandolo, tal es el caso de Pillsbury Co. {3,20)

ES hasta 1980 cuando las Agencias Regulatorias y el Centto de Investigacién y desancllo del Ejército de los Estades
Unidas en Natick, Massachusettes, pidieren que la Academia Necional de las Clencias Estadounidenses, formara un
Comité, para formular principios generles del sistema y ser aplicados a Especificaciones Microbiclgicas de
alimentos.(3,20)
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) Gil&n afits después dicho comite. recomends usar ios pnncipios de HACCP  en programas de seguwidad de los

- dimentos, ¥ entrenar a todo el persorial de la industma de los alimentos y de las agencias regulatorias, en los concepios

. deeste programa (3.8)

Fue entonces para 1987 que nacto el NACMCF (sigles en inglés del Comite Cansejero Naclonal de Chiterics de
. Alimentos), mismo que también dic su aprobcion al HACCP como un procedimiento efectivo y racional para
comprobar la seguridad de los alimentos, reforzande las Buenas Practicas de manufactura y los métodos wadicicnales
de contral de calidad (3 8)

Es interesante observar que el programa HACCP existe desde inicios de 1960 y es hasta afios mes tarde, cuando
adopta popularidad en la industriz alimentaria y agencias regulatorias en Estados Unidos.

En México en Agosto de 1993 la Subsecretaria de Regulacitn y Fomento Saniterio por medio de la Direceitn
General de control sanitario de bienes y servicios publicd el primer manual de Analisis de Riesgas y puntos Griticos
de control, como una hemamienta para reforzar el sistema de contral de calidad tradiciondl, ademas de ser una guia
para ambas partes, verificadores y empresatios, en e} momento de una verificacién sanitaria

Con la implentacion  del programa HACCP  como henmamienta para reforzar el sistema de Control de calidad
rradicional, se logga entre otras casas, un acercamiento integral, que comienza desde el punto donde se producen los
insumos y termina hasta el punto de consumo, cambiando el enfasis de - evaluar el producto final, en wno que conole
el proceso y 1a materia pria, dando un enfoque especifico y critico & contrel de los peligros fisicos, quimicos y
microbioldgivos qus el sistema de contro} de calidad tradicional no tiene.(3.7,11,20)

El concepto tradicional de control de calidad, demuestra con los resultadas de los anlisis del producto terminado, que
cumple con pricticas adecuadas de higiene y sanidad, este planteamiento es funcional en algunos casos pero de
presentarse alguna desviacibn sanitaia, es un planteamiento ineficaz, porque solo detecta efectos, no la causa del
problema, adems si a esa limitante se suma la pérdida econbmica que representa, estar en espera de los resultados
del produeto final, para liberar un lote de produccion.  hece la implementacitn del sistema HACCP wna opcitn
adecuada {17.18y 20)

Por ltime el sistema uadicional de control de calidad estd basado en las buenas précticas de manufactra, que son
recomendaciones generales para ser aplicadss a varias industriss, entre ellas, Ja industria alimentaria, con la finatidad
de reducit los riesgos para lasalud de la poblacién consumidora, pero estas recomendaciones, poseen témins vagos
con respecto a los requisistas establecidos, no son especificas y carecen de indicaciones sobre la importancia de los
factores criticos para la sanidad de los alimentos

Si se implementa correctamente el programa HACCUP los beneficios que se logran son los siguientes:
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. '5) Catantiza la calidad sanitaia del producto

" b) Reduce las pérdidss econdmicas para beneficio de Ia empresa. debido a que disminuye o elimina la posibilidad de

desarrollo, supervivenzia o contaminacion microbiolégica desde el punto de vista de la alteracion de los alimentos, asi

como los factores flsices y quimics que pudieran afectar negativaments la calidad del producto y poner en peligro la
salud del consumidor.

¢} Hay una notable disminucién enla probabilidad de que enfenmedades nasmitidas por limentos se presenten en el
consumidor.

d) Se tiene wn mejor uso y aprovechamienta de los recursos con que se cuentan, 351 carmo una respuesta més oportuna
alos problemas.

La pricipal limitante del HACCP es que la aplicarion del sistema sea de manera enénea y sin la participecitn de
todes los que esténinvoluctades en el proceso de alimentos
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CAPSTULO No. 1

."l"C.:“' sanjtario de fos alimentos, objetivo del sistema CP.

.’ 1.1 Fl programa de Andlisis de Riesgos y Puntos Griticos de Conrol

H programa HACCP es un sistema planteado para eliminar cuslquier fuente de riesgo microbiologico, fisico o
quimico que pueda afectar la salud del consumider de v produsto alimenticio, sin depender en forma primordial o
exclusiva del resultado alos andlisis del producto final.

Los principales aspectos comemplados en el sistema HACCP stn los siguientes:

1.- Control sanitario de materias primas
2- Control sanitario de procesos de produccitn de alimenics
3~ Control sanitario de] medio ambiente en dreas de produccibn de alimentos

El cumplimiento de los objetives del HACCP selogran pergue es un programa
integral, preventivo, sistematico, cantinuo ¥ raciondl. (8,17,18,20,41)

a8/ integral

porque es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimenticia, desde la produccitn, proceso, trasporte,
eomercializacion incluyend en esta parte la utilizacién final en los establecimientos dedicades a la alimentacion o en
los propics hogares (17.20,41).

&) Preventivo
Porque identifica las posibles causas de los defectos y elimina b minimiza Ja causa antes de que el defecto ooma
{9.17.20.41) .

¢l Skstemdtico
Porque comprende etapas secusncidles establecidas (41)

d) Continuo F 1acions!
Porque siempre se aplica en una mistma difeccién bejo un razonamiento Iégico (17,41,20)

Pag#?



i 05 Sami controla el sistema HACCP
- ﬂﬁﬁma HACCP cantrola tres tipos de peligro (Hazzard) en alimentos; peligros quimicos, fisicos y biologices '

Les peligros fisicos pueden definirse como cualquier materil fisico no encontrado normalmente en el alimento, que
* pueds causar enfermedad o lesifn al individuo que consume el produsto. hay cuatro fuemtes de peligros fisicos, estas
clases de peligros o adulteraciones son expuestos en el acta de la FDA. {8,20,41,42)

a- Objetes inadvertidos, como, piedras, metales, insectos, materia vegetal como  astillas de madera, polvo 2
animales pequeiios.

b.- Objetos resuliado del preceso y manipulacién, como, hueses, vidrio, metal, madera, tuercas, cerajos, tela, grasa,
mohos, plasticos.

¢.- Materisles penetrades al alimento dwante la distibuwsién como, insectos, metal, lodo, piedras, o cualquier oo
objeta.

€.- Materiales introducidos al alimento intencionalmente (sabotaje)

Los peligres del ipo ay b pueden ser eliminados facilmente, los del tipo & con buenss précticis de mamfzchoa, en
distibucién y almacenamiento pueden reducirse, pero los sabotajes por empleados san dificiles de detectar y e
control de ellos depende de una buena direccién  la educacion propia def empleada.(20,41.42)

La implementacitn de un sistema de aseguwamiento de calidad donde el empleads sea educado con buenss précticas

de manufactira y los principios del HACCP la seguridad del producto se convierte en " "Responsabilidad de todes"
reduciendose la incidencia de estos casos.{42)

En el capitulo 3 se proponen algunas précticas que reducen laincidencia de materia extraia en alimentos,
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) 2.'Pelig quimicos

B segtmdo tipo de peligros son los companentes quimicos. que no estén normalmente dento de los sistemas de
alimentos, pues la etiqueta no los declara, pero pueden [wesentarse en el producto final, hay cuatro fuentes de
peligros quimicos que son: (20,41,42)

) Qhimicos agricolas:

Como plaguicidss, antibitticos, estimuladores de crecimiento y desarrclladores de harmonss, etc.

Los plaguicidas son sustancias quimicas cuya finalidad es proteger al hombre o a sus animales domeésticos de las
enfermedades causadas por plages, o bien para mejorar la produccitn de alimentos, dentto de los plaguicidas
encontiamos herbicidss, fungjeidas, rodenticidss, frsecticldss, siendo este iltimo el més importante porgque en un
periodo de 200 millones de afios los insectos como grupo han logrado sobrevivir por medio de diferentes adaptaciones
al medio ambiente o a sustancias adversas. (22, 23,24)

Los plaguicidas pueden permanecer en los alimentos en sus forma activa, aun después de cocinados e ingeridos, por
supuiesto no estardn enlistados como ingrediente o aditivo en la etiqueta, ya que la intencién primaria de cualquier
proceso no es usarlo como parte del alimento, es decir que en ocasiones se puede estar expueste a ellos sin damos
cuenta (22,23,24)

Entre los efectos de los insecticidas que se encuentran presentes en los alimentos, como esiduas contaminates estd el
fiesgo de cancer humano, la formacion de tmores, etc..(24)

La contaminacion por residuos plaguicidas es un problema que concieme a todos los resporsables de Ja higiene
dlimenticia (22, 23)

La contaminaritn por antibidtices, estimuladores de crecimiento, fimacos para eficientar el crecimiento, ¢
tatamiento de enfermedades al animal se tomara de forma més corapleta en el capitulo 4.

b- Quimicos en planta

Los quimices de wso en plania, como, limpiadores, saritizantes, gasolinas, aceites, lubricartes, amonia, etc... son
uilizados para limpiar y santizar equipos, para conwolar las plagas en planta, etc... Dichas sustancias, aplicadas
conectamente, no presentan riesgo alguno y dan resultados muy favorables.

1 peligro de estos quimicos se presenta, cuando no son usados adecuadamente, o sean manejados por personal que

no este capacitado e ignore latoxicidad del material usado, ¥ la magpitud del riesgo de haber contaminacién. { todo
loreferentea estas sustancias se tratara en el capitulo 3, de sanidad industrial. )
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" - e~ Toxicos de origen natural

Los tbricas de origen natural, son productos de plantas. animales o metabolismo microbiano que pueden ser 1bxicos

mutdgencs. cancerigencs, etc. ¥ son encontiados en muchos productos almenucios. Los ténicos naturales puedt_an
causar ocasionalmente problemas debido a que pueden encontrase inesperadamenie alimentos ¢on una concentracion
mayoralanomsal o bien confundir especies inocuas con thxicas

Cabe mencionar que o hay una relacion especifica que asocie un toxica enforma exclusiva auna especie de planta
o animal que sirva como alimento, pues muchas veces se tiene el rmismo tipo de agente en varias especies. (22 23)
(E apéndice A da unaclasificacion de agentes tbxicos por tipo de alimento :

d- Quimices en alimentes

Como quimicas en alimentos se entiende alas sustancias diferentes al mismo, que se ercuentan en el alimento, y
estan declarados enla etiqueta, tal es el caso de los aditivos.(39)

Detido al riesgo toxiealdgico que implica un aditive, la- Organizacitn Mundial de la Salud (OMS), asf como oiras
orgarizaciones intemnacionales para la agriculra y la alimentacion {FAO) ha sugeride una ingesta diaria aceptable
{IDA), en base al peso corporal del individuo, siendo la cantidad del aditivo { u owe compuesto ) en un alimento que
puede ser ingerido diariamente en la dieta, durante toda la vida. sin que se presente un riesgo para la salud humana,
basandose en estudios de toxicidad aguda y prolongada. Ademés se aplica un factor de seguridad, que consiste en usar
wma concentracion 100 veces menor, respecto ala dosis en lacual fusron detectades efectes adversos. {22,23,24)

Los altos costos de las pruebas toxicoldgicas agudss, ha hecho que &l nimero de los nuevos adiivos sean cada vez
menores, ¥ que varios de los ya existentes reafirmen su permanencia en el mercado, debido a que, en su amplio uso
hasta la fecha no han reportado cases de toxicidad, dichos aditives son conocidos como GRAS, siglas en ingles que
significa "Generalmente reconocido como segwo” es una clasificacian que se da en EUA a los aditives que a tiavés
delosaflos han demostrado ser inocuos para fa salud humana (22.24)

E1 peligro que representa en alimentos no radica en la toxicidsd del aditivo, ni en la IDA ni en que no sea GRAS,
pues esto es regulado a nivel de Jas dependencias oficiales, el peligro del uso de aditives en la fabricacitn de
alimentos radica en el uso indiscriminado de que sea objeto.(20,41)

El uso de aditives tene que estar regulado pov la dtica profesional, ya que deben repontar un beneficio & alimento

como; aumentar el contenido nutricional, inhibicién de honges, levaduras y bacterias, aumentar [a disponibifidad de
productos e incluso impartir color y olor, sin embargo es muy impertante recordar que el uso de aditives  no debe ser
un sustituto de las * Buenas Practicas de Manufactura ' es decir no debe ser wsado para ocultar los defectos de
preceso o hacer pasar por buenos los alimentos descorapuestes.(8,17,40,41)

1.2.3 Peligros Bioldgicos o Microbiolagices

Los riesges bicldgicos o mictobiologicos son los de mayor uascendencia, porque las principales pérdidas econbmicas
ente la recoleccion/captra, produccifn y consumo del alimento son provocadas por la alteracién microbiana,
ademas del peligro de provocar enfermedades trasmitidas por alimentes.(17.41)
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e Cabe rder_r,ional que raras veses son cuannficados los costes eales asociados con Jas enfermedades transmitidas por

. -alimentos debido a que se declaran oficialmente pocos casos. con excepeion de los brotes impontantes. en cuyo caso
*las consecuervias son ampliamente estudiadas {17)

Les enfemerades gasmitidas por alimentos tienen también impacto socio-econbmico, debido a que pueden
incapacitar pata el wabajo o el cuidado de la familia Los portadores asintométicos pueden contaminar
involuniariamente alimentos o a otras personas, ademés de ver reducida su actividad laboral durante la recuperacion

{1

Por |a importancia econfmica que representa los peligros microbioldgicas, muchas programas HACCP son dirigidos
solamente a esta drea. tal es ¢l caso de la NACMCF { National Advisory comitee on microbiological criteria for food
de la USDA . Comité consejero naciond de crieteria para alimentos, quien lo ha recaraendade como la herramienta
més adecuada para refarzar la buenas précticas de manufactuza (3,10)

{Ctiteria se traduce como Criterios ¥ son los limites especificados de caracteristicas de naturaleza fisicas (g].
Temperanza), Quimicas { ej.conterido de sal) y Biolégicas { €]. lirite méximo de microorganistacs} {17}

1.3 Enfermedades transmitidas por alimentos debido a problemas microbioldgicos

Cuslquier alimento puede verse contaminado con sustancias venenesss  con microorganismos infecciosos 6
taxigénicos, dutante su produccion, procesado, envasado, transporte, almacenamiento y distibucién, les errares o
fallas en el procesado, las deficiencias sanflarias, la ausencia de buenés pricticas de manufactura (GMP) etc, pueden
determinar; la proliferacion de bacterias y microorganismos patbgenos, o lasupervivencia de sus toxins.(20,41,42)

Les enfermedades tansmitidas por alimentos se dan por la ingestién de un producto cortaminado, que contiene
cantidades suficientes de sustancias venenasas & de microorganismos patbgenos, por el consume de came de animales
infestados de pardsites § bien que adquieran toxinas procedentes de sus alimentos que a veces metabolizan, y en
recucidos casos, por la ingestion de algunas vegetales intrinsecamente 1duicos (20,41,42)

1.3.1. Qlasificarién de las enfermedades tansmitidas por alimentos

1.3.1.1. Intoxicaciones alimentarias:

En general el término "intoxicacion alimentaria” aplicado a las enfermedades producidas por mictoorganismos, se w2
en un sentido muy amplio, ¢ incluye, tanto a las enfermedades producidas por ingestién de toxinas elaboradas por
mictonrganismos, como Jas debides a lainfeccion del huésped a través del wacto intestinal, Con esto se observa que
hay dos tipos de intoxicacitn limentaria:(24, 25)
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‘a) hm)uca:mn alimentaria basteriana:
Enfermedad causada por la presencia de una toxina bactenana formadaen el alumento y se dividen en dos gmpos
fundamentales a) La tovina producida por el Clostidium botulinum  b) Ia towna producida por el 1auh1lococcm

aureus.(25)
b} Intoxicacibn alimentarix

Es el resultado, de la presencia de un producto quimico, 6 de la ingestion de un toxico de otra naturaleza, el agente
téwico puede encontrarse en ciertas plantas » animales en forma natural o ser wn producto metabBlice producido por un
micsoorganismo.{25)

1.3.1.2, Infeccion dlimentaia bacteriana

Es una enfennedad cawsads, por la entrada de bacterias en el organismo, a avés de la ingestién de alimentes
contaminados y consecuentemente, a la rezccibn orgénica por presencia de bacterias o de sus metabolitos.(24.25)

Hay dos tipos de infecciones alimentarias bacterianas,

a) Aqullas en que los alimentas 1o constituyen , en general, el medio de cultive de 1os gémenes patbgencs pero son
vehicules para waspontarles, por ejemplo, los productores de la wheiculosis, difteria, disenterfes, fiebre tifoidea,
brucelasis, cblera, hepatitis infecciosa, fiebre Q.(25) .

b) Aquelles en la que los alimentos pueden actuzr, como medio de cultivo de los patogencs, que &l multiplicarse,
aumentan las posibilidades de infeccion enlos carsumidores, por ejemplo, Salmonella ssp, Vibrio parahaemolyticus
7 E. Coli enterapatdgens, los brotes infecciosos de este segundo tipo son mas explosives. {25)

1.4 Micyoorganismes considerados en el sistema HACCP

Debido a la amplia gama de enfermedades producidas por alimentos, el programa HACCP propone una clasificacion
de fos microorganismos. que basados er: el dafio que provecan, debido a la i mgman de[ alimento contaminado, los
considera como Peligroscs. .

Los nucroorgamsmoscomderados enel sistema HACCP como peligrosos. por pruvoca: m{ eccin b intoxicacibn, ast
como el cuacho clinico de los sintomas se presentan en el cuadro 1.1 ( 1820) ",
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CUADRO 1.1 MICROORGANISMOS CONSIDERADOS PELIGROSOS EN EL SISTEMA HACCP
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CUADRO L.1 MICROORGANISMOS CONSIDERADOS PELIGROS0OS EN EL SISTEMA HﬁCCP
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3 CAPITULO No.2
2. Eﬂgw de] sistema HACCP para controlar Ia inocuidad y calidad de los alimentos ;

.1 Principios de] sistema

El Sistema HACCP oftece un planteamiento sistemético para el contral de riesgos basados en siete principios que son
labase para seraplicado enla elaboracién de un alimento.

1~ La idenificacion de los peligros y los riesgos, asociados con  ingredientes, menufactma, diswibucitn ¥
prepararitn para el consumo del alimento. Una vez identificados los riesgos, se asigna la categoria de riesgo.

2- Ladeterminarcion de los Puntos Ciftices de Control requeridos para controlar Jos peligros identificados.
3- H establecimienta de los limites criticos que deben cumplitse para cada Punto Giitico de Control.
4- E establecimiento de procedimientos para monitorear los Puntos Criticos de Contrel

5- El establecimiento de las acriones conectivas a tomarse, cuando haya una desviacion identificada al monitorear un
Punto Critico de Control.

6 Bl Establecimiento de sistemas efectivos de regisuo y archivo de los mismos, que documenten el plan.
7- El establecimiento de procedimientos de verificacion. que demuestren que el sistema HACCP estd trabjando

corectamente, mediante wna combinacion adecuada, de métodos microbicldgices, fisicos, quimices y sensoriales.
(89,47.20.41.42).

2.2 Interpretarion de los principics del sistema HACCP

22,1, ldentificarion de los pelipros y asignanitn de la categora de risgo.

Laidentficacitn de los peligros y riesges asociados con el alimento y la asignacién de la categorfa de riesgo, consiste
en una valoracion de todos los factores relacionados la materia prima, la produccién y distribucion para;

-Evidenciar materia prima que pueda contener sustancias venenosas, microorganismos patdgenos & un gran nimera de
microorganismos capaces de alterar los alimentes. (17,20.41,42)

~Evidenciar fuentes potenciales de contaminatién en cada eslabdn de Ja cadena alimenicia 17,20)
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o -Détermings ¢] potencial e os microprganismos para sohreviviy v multiplicarse duante cada uno de los eslahones de
" - lacadena alimenticia {10,8). :

V Paauns mejor aplicacitn este principio puede llevarse a cabo en ues etapas
1 Erapa- Identificacion de tedes los riesgos
2Ftapa~ Andlisis de los riesgos encontados
IEapa- Asignacitn de la categoria de riesgo

{ra Etapa,_Identificacién de Hesgo:

La informacin epidemioldgica proporciona la mejor prueba de que existe un riesge con respecte a wn determinado
producto, siendo asi, puede determninarse el arigen y establecer medidas para remediarlo, cuando se carece de ello.
debe obtenerse informacian técnica sobre todos 16 aspectos relativos a cada eslabtn de la cadena alimentaria e
identificar todes los posibles riesgas sobre su diagrama de flujo.{41,42)

2da Etapa Andlisis de riesgo:

Bl andlisis de riesgo debe ser cuantitativo, lo que impone la valoracitn de dos factores en cualquier andlisis de riesgo
b peligro identificado, esto es, la probabilidad d presentacion y la gravedad cabe mercionar que el peligro es ef que
sefija & se establece y su probahilidad de aparecer {riesgo}lo que se controla (41,42)

Quantificar el riesgo & peligzo es de suma importancia y su valoration requiere de una considerable experiercia
técnica, porque a partir de estas valoraciones serén designades los Puntos Criticos de Control basado en cuestiones
como: férmula del producto, perfil microbiclégico de la materia prima , pH, aw. , presencia de corservadores, que
proceso se pretende aplicar, por ejemplo, calentamiento, desecacion refrigerscitn etc, Cuales son las condiciones de
disribucitn, erc.(8,11,17).

No es posible proveer una lista de todas las preguntas que son pertinentes a cada alimento especifico, proceso o

eslabén de la cadena alimentaria por 1al los aspectos s reelevantes se integran en wna elasificacion de caracteristicas
de peligro.
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> CLASIFICACION DE CARACTERISTICAS DE PELIGRO

" Cotantersin del Peligro 4
“Clase especial aplicable a productos no estériles disefiados para e! corsumo de una poblacitn especialmente sensitle,
- la inmuncreducida, que incluye a bebes, mujeres embarazads, enfermoes, anciangs, gente con sidy etc.. Sus
alimentos deben tener niveles sus alimentos deben tener niveles muy bajos de microorganismos (6, 42)

Coracteristivas del Peligro B

Bl producto contiene ingredientes sensibles desde el punto de vista microbiolbgico{42)

Cratericticas del Peligro C

El proceso no contiene un paso contrelado que destruya eficientemente a los microarganismos(42)

Curarteristicas del Peligro 11

El producto esté sujeto a recontaminacion después del procesamiento y antes del empaque, (42)

Coraxteriztios del Peligo £

Hay un potencial corsiderable de mal manejo enla distribucién, o por el consumidor que puede hacer que el pzbdmlo . »
sea dafiino al momento de consumirse.(42) B

Curacteristics del Peligro F
No hay un tratamiento témico después del empague 6 a cocinarse en casa (42)

B resultado del andlisis de las diferentes categorias de peligro nes da las bases para asignar lacategara de
riesgo.(20,42)
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a Ftapa, Asigrecion de la categoria de Riesgo,
Las categorias de tiesgo son siete y se enuncian a continuacion en orden de peligro potencial (42)
- Chtegoria VT

Categorta especial aplicable a productos no estériles disefiados para el consumo de la poblacion de alto riesgo, por
ejemplo infantes, embarazadas, personas con sida eftc.

Cotegoriz V

Alimentos sujetos a fas 5 caracteristicas de peligro generdles (B, C, D, E, F)
Categenia IV

Alimentes sujetos a 4 caracteristicas de peligro generales
Cstegoria Jif

Alimentos sujetos a 3 caracteristicas de peligro generales
Cutegoria il

Alimentos sujetos a 2 caracteristicas de peligro generales
Cegorial

Alimento sujeto a 1 casacteristica de peligro gereral.
Chegoria

No existe peligro

Es recomendable que se elabore una tabla que clasifique al alimento por su caraclensuca de pellg,ro y caxegona de
Tiesgo, como en el siguiente ejemplo, donde { + ) sigrifica peligro po!emlal :
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3 Tabla 2.1 Asignacion de Categoria de riesgp para el nﬁediemo @

mcnzgmm CARACTERISTICA DE PELIGRO | CATEGORIA DE RIESGO !
oALIMENTOJ A JBIC|DJE|F VIVIVILILL
X + + + Vi »
Y s e el e]+ ' v
Z + + + i
W + + Il
M + !

Es importante sefialar que un alimento & ingrediente con caracteristica de peligro A es autométicamente categoria V1
. pero aiin asi puede tener cualquier combinacién de caracteristicas.

Cada categoria de riesgo tiene un plan de muestreo recomendado para analizar la presencia de patbgencs. {13,16)

La presentacitn de un riesgo imprevisto desencadenara una posterior valoracion de los riesgos, por tal el andlisis de
riesgos serd repetido siempre que se saspeche que han cambiado ciertos riesgo & peligros j/o la posibilidad de su
presentacion (42,20)

2.2.2. Determinar }osPCC requeridos para controlar los peligros identificados

Un Punto Critico de Control (PCC) 5 una operacitn del diagyama de flujo, en la que se puede ejercer una medida
preventiva 6 de control que elimina, previene & minimiza un peligro, pero estas, solo deben usarse con el propésito
de tener un producto seguro, no debe confundirse con puntes de control que no controlan la seguridad del producto, ni
tampoco aplicarse a riesgos bajos.(8,9,11,17,20)

La identficacion de los puntos criticos de control requiere de un cuidadoso andlisis . los  peligros pueden
identificarse en muchas operaciones del proceso. sin embargo debe darse prioridad a aquellos en los que, sino existe
wun contol, la salud del consumidor puede verse afectads, teniendo esto presente su determinacion se simplifica,
ademé, siun riesgo puede ser controlado en varios puntas, debe decidirse cual serd probablemente el més efectivo y
solo aplicarse en ese punto. (17,20 41,42)
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o Cabe mencionar que aquellos punios designados amo caiices denen ser seleccionados swoadssamente  Para esto,
. e toma como base lagravedad estimada de cada uno de los nesgos que es necesario contola  y de su probable

2 frecusneia de pmemacmn ast, como de 5us consecuencias st no se ejerce un control adecuado {4142}

" En algunes awtores (6,17 ) mencionan dos tipos de Puntos Cviices de Controi: FOU1 y PCC2, defiriendolos de Ja
siguiente maneta;

PCC1 Es aque! que permite asegurar ¢l conwal total de un tiesgo, eliminandolo de esa etapa en pardcular. por

ejemplo en les procesos de pastewrizacion y esterilizacién comercial, es conocida latemperatura exacta que se precisa
parainactivar alos agentes patbgencs de interés en ese proceso. y esa informacibn puede ser wsada para especificar
latemperatura y el tiempo necesarios, para reducir sus niveles, de forma que no constituyan un problema seritario (17,
18)

PCC2 Es aquel donde se Heva a cabo un contro! parcial. por lo que es posible redueir la magritud del riesgo. Por
ejemplo, la reftigerarion que inhibe los microorganismos pero no los destruye. 6 ¢l lavado de ia materia prima, que
puede no ser conrolado o eomprobado de forma confiable, para garantizar que el riesgo se halla bajo conwol Un
PCC2 puede ser convertido muchas veces, en un PCCY, mediante la selection de un equipo que evite las fallas
actuales, o hactendo més riguresas las précticss de trabajo. {17y 18)

Paa fecilitar la identificacion de PCC puede tomarse como gufa un &rbol de decisiones como el siguiente:
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:ﬁétna 2.1 Arbal de decisiones para evaluar Puntos Criticos de Contral.

s un Jugar,una practica,un procedimiento o proceso,
en el que puede ejercerse un control sobre uno o mas,
factares.que de no hacerlo fa saiud def consumidor

uede verse ofeciads.

Es una medida preventiva SE Provoca una contaminacidn,
o de controf que efimina, tupervivencia o muitiplicacién
previens o minimizaun  H—pC CUMPLE? ) 4——1inacaplable de genmenes -
eligro. patogenos.
8i
v
ES UN PUNTO CRITICO DE CONTROL
cre

Es impeniante sefizlar que un &rbel de decisién no otorga el nivel de PCC que comesponde acada etapa para esto es
necesario realizar un andlisis del tipo de riesgo y determinar si solo se contrala (FCC2),0 s elimina {PCCY).

2.2.3._ Establecer los limites critics_que deben cumplirse paracada PCC

En este principio es necesario establecer especificaciones para cada PCC, las especificaciones que se establezcan
pueden ser de tres tipos; quimicss, ffsicas y biologicas, las cuales pueden obrenerse de nomnas oficiales, literatura
especializada, estudios y datos exper les. asi mismo deberan estar correctamente fundamentadas, para evitar la
pexdxda de control enlas operaciones y conesto afecten la inocuidad del producto. Una vez definidos, se establecen
tos limites criticos que deben cumplitse(§, 17, 18)..

Ejemplos de especificaciones incluyen:

Especificaciones de pH 0 acidez para alimentos fermentades. méximo nivel tolerable de residuo de antibidtico,
sontenido de sal en productos con solusion de samuera, corterdy de azfcar etc. {5,17,18)
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o F:pecﬂ' icacion de tempoAemperatura para alimentos procesados mediante el calor, aw para alimentos de humedad
* imemnedia, control de Ja humedsd en o] almacenamiento de productos desecadas, temperaturas durante la distribucién.

. de alimentos almacenados en ambiente reftigerado, altura del producto. en las bandejes que se han de refrigerar enun
establecimiento que expenda comida (5, 17, 18)

Bioligicas

Especificaciones microbiolbgicas para determinados microorganismos (5.7, 18)

Es importante mencionar que la eleccitn de las opciones de control, dependerd del tipo de alimento,
del tipo de proceso, de su utilidad, costo ¥ de la capacidad de la empresa alimentaria en particular para
aplicar la opeitn de control.

En alguncs casts puede haber més de una especificacibn para tn PCC, de tal forma que tendremes varics limites de
contro] para dicho PCC.(8,5,17,20)

Por ejemplo: en la coccitn de trozos de came para evitar el desanollo de mcxaorgamsmos palogencs vegetatives, las
especificaciones deben cubrir lo siguiente:

Coocidn fes un PLCE porque ssegura &l control wia! def riesgo)
Variables que abarca la Bspecificacién: Gresor de lacame, temperatura y tiempo de coccibn.
Informacion que necesito para establecer Jimites critizos

El desarrollo técnico de estos imites requiere informacitn precisa del No. méximo probable de esos mjcmorgamsmos
enla came, uso de ingredientes adicionales y el potencial de contaminacion

Como puede chservaise el PCC es la coceitn de los rozos de came, y debo establecer tres fimites orticos, que‘ S

satisfagan las especificacicnes de temperatura, el groser de los rozos de came y el tiempo de coccidn.

Muchas etapas importantes de! proceso no se designan en los diagramas de fljo como PCG, lo a.menor puede ser a:
consecuercia de:(8 17,20,42) .

- No puede ejerserce un control en tales etapas

- El Andlisis de riesgo indicd que no existe peligro en esa etapa

- Lagravedad del iesgo y la probabilidad de presentacion se juzgan bajos y con escasa pnondad paxa el comxo]
- El control puede ser més eficaz en ouo punto de la cperacion {17)
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- 2.2.4 Esublecer procedimientos para monitorear los PCC -
El morutoreo como secuercia planeada de observaciones & mediciones cumple con los siguientes propositas:
- El monitore consiste en determinar que el tratamiento aplicado a un PCC se encuentra bejo control

- Bl monitoreo s capaz de detectar cualquier phrdida de contral y aportar estainformarion a iempo pata establecer
wna medida comectiva que permita volver a controlar el proceso antes de legar al rechzzo del producto.

Se wtilizan cinco tpos de monitoreo. en arden de aplicacion:
1- Observacitn visual

2- Valoracibn Sensorial

3- Determinaciones Fisicas

4- Andlisis Quimico

5- Examenes Microbiologicos.

Aungue estos dltimos tienen un valor limitado en el monitoreo de PCC por el tiempo que requiere para obtener
resultados no suele permitir a aplicacibn de medidas comrectivas, (17, 18, 4)

Sin embargo existen dos excepciones en el uso de andlisis micrabielogico: la primera es la evaluacion microbioldgica
de materias primas criticas antes de su uso en e] procesado. La segunda excepeitn es la comprobacién microbiol dgica
de producto terminado dirigido a personas con categorfa de riesgo V1{17,18).

Es necesario establecer una frecuencia de monitoreo lo suficientemente confisble para mostar que el peligre estd
bajo contrel, los sistemas de muestreo de datos disefiados estadisticamente pueden prestarse para este propsito. Bl
moritoreo debe ser ripido, no hay cabida para prusbas analiticas largas, debe registrarse, ya que si surge un problema
pemnite que se localice 13pidamente la causa y se tomen las medida adecuadas para solucionarlo (8,9, 17,41)

Los chequeos al azar pueden ser un suplemento al monitorea, pueden usarse para revisar diversos insumos, , verificar
la sanitizacion de equipo e irstenos, estos chequeos pueden ser pruebss fisicas, quimicas o microbioldgicas, aquf el
anélisis microbiel gico es valioso como herramienta para establecer y verificar Ja efectividad del control enwn PCC o
en laresoluitn de los problemas que surjan en la planta (41,42)

Tadbs los regjstros y documentos aseciades con el monitoreo de los PCC deben fismarse por la persona y por el
responsable del drea {17, 4 10)
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7 2.2.5 Establecer las acciones comectivas a tomarse cuando se presente una desviacion saniaria

Las acciones conectivas deben demostar que e} PCC ha sido puesto bayo control nuevamente ¥ son especificas para
cada producto. Las acciones a tomar deben eliminar €l peligro potercial o el creado por la desviacion al Plan

o HACCP, ademss deben ser claramente definidas antes de ser llevadas a caho y la responsabilidad de las acciones

- debe ser designadas a un sclo depanamento. (20,41.42).

Se debe de llevar un tegistro de lus Iotes que tuvieron desviaciones y la accion correctiva tomada y archivarse por un
tiempo razonable después de la fecha de caducidad del producto, (17,20.41,42)

2.2.6. Eswablecer sistemas efectivos dz registo y archivo,

E1 plan HACCP debe de estar archivado en la fibrica y debe inchuir documentes relativos a los PCC y cualquier
acitn a desarrollar en caso de una desviecitn. Este plan debe ester disporible a los inspectores gubemamentales es
caso de requeritlos. { 7,17,20.41,42)

Porlo general este tipo de registro y archivo se integra de la siguiente manera;

a) Ingredientes

- Certificados de calidad del proveedor

- Andlisis o auditorfas a las instalaciones de los proveedores que certficar Ja calidad de los insumes
- Registros de temperatura de almacenamiento para protuztos sensibles a la temperatua

b) Registros relativos a la seguridad del producto

- Informacién archivada, para comprobar la eficiencia de banretas para mantener la seguridad del alimento
- Informarién archivada, para establece: la adecuada vida de anaquel del alimento,

- Documentacion de autoridad competente que establezca que los procedimientos son adecuados,
¢} Proceso

- Registro de todos los POC monitereados

- Registro de andlisis y muestreo que verifiquen que el proceso es adecuado

d) Empague :

- Registros que indiquen que el material cumple con las especificaifnes

Pgdl



&) Amacenamuenioy distbucion
- Regisn'b de rotacion de producto, asi como tiempo de despacho.
- Reésuo de temperatura en despacho, camionetas y tendss.
- Registro de mantenimiento de equipo de refrigeracion en camiones y tiendas.
1) Archivo de desviaciones
- Registro de desviaciones del proceso y acciones tomatdas

&) Modificaciones af plan indicando revisiones aprobadas y cambio en ingredientes, formulacion pfocéso, empague y
contol enla distrbucion. : .

2.2.7. Establecer procedimientos de verificarion

La verificacion confima que todes los peligros fueron identificadas en el plan HACCP cuando fue desarrollado , las
medidas de verificacion pueden incluir métodos fisicos y senseriales, asf como pruebas microbiolgicas.

a) Ejemplo de las actividades de verificacitn

- Establecimiento de programas apropiades de inspecciones de verificacion.

- Revisitn del plan HACCP.

- Revisitn de los registios delos POC

- Revisitn de las desviaciones y acciones tomadas

- Inspeoeitn visual de las operaciones para verificar que los POC estén bajo contral
- Muestreo &l azar y anilisis

- Registto escrito de las inspecciones de verificacion que certifiquen ef cumplimiento del plan , desviaciones y
acciones correctivas tomadas,

b) Las inspecciories de verificacion deben condicirse

" - Rutinariamente 6 sin aviso previo para asegurarse que los PCC seleccionados estin bajo contral
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 sobre seguidad de alimentos.
- Cuando'se ha detestads elgin problema de enfermedad
- Cuando sea solicitado por autoridades gubermamenales & de la empresa
“- Bajoun programa ¥ como hase de un sistema
- Cuando aiin felten puntos por controlar.
¢j Elementes que deben incluirse enlos repartes d= lainspeccién de venficazion

- Existercia del plan HACCP aprobade con responsables de administrar y poner al dia el plan.

‘Cuenido se ba deteminado que serequiere reevaluar fa effciencia del plan a ia huz de nueva iformanion en asumos. - - ‘

- Reportal si todos 1os registros y documentcs asceiados con el monitareo de Jos PCC estén finmados por la persom R

que monitorea y son aprobadas por el responsable del &ea.

- Repontar la existercia de certficados demostrando aue &l equpo de monitoreo esta calibrado y unerando :
adecuadamente.

- Existercia de procedimientos frente a desviaciones
- Existencia de andlisis quimice, fisico 6 microbioldgico del producto confirmando que los POT estén bajo control,

Superficimente, ¢l desanrollo de wn plan HACCP podiia parecer muy simple, sin embargo requiere de los
conocimientos, expenencxa ticnica y de considetable tiempo. El buen funcionamiento del sistema, depende
nomalmente de la creasion de un gupo multidisciplinario, de personss dirigidas por el jefe del plan, quien es &l
tespansable del buen funcionamiento de éste. (41)
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CAPITULO No. 3
3. Sanidad Industrial, base del Sistema HACCP

En la acnualidad uno de los factores més importantes en el buen funcionamierso de una fibrica procesadora de
alimentes, es la sanidad, entendiendo sanidad, como una cultua de higiene, bisica para la inocuidad y calidad de los
alimentos, ademés de la aplicacién de buenas précticas de manufactra.

Es indudable, que la aplicacitn de practicas higiénicas eficaces en cada etapa de la cadena alimentaria desde la
produccibn o recoleccifn hesta el corsumo de los alimentes, reduce significativamente el riesgo de
intoxicaciones a la poblacidn consumidora, o mismo, que la pérdida de productos, al protegerlo contra
plagas o contaminaciones, ademés de formatle una imagen de calidad.

Latarea no es facil, ya que la tendencia general del personal no entrenado, es la de mantener una buena limpieza
enlo que se ve, lmpieza aparente que pusde inducira un error, porgue un equipe que a simple vista parece limpio,
puede seguir albergando microorganismas capaces de influir sobre la inocuidad y estabilidad del alimento.

Unahigiene deficiente constituye un reflsje de los conocimientos, actitudes y politicas de la direccién, la mayerda de
los problemas aseclados con uma higiene inadecuads pueden evitarse si el esfuerzo comienza desde la
direccitn.(4,6,13,26)

3.1 Razgnes paralaimplementacifn de un pragrama dé sanidad industrial

Se pueden mencionar tres razones por las cudles, debe de implementarse un programa de sanidad industrial en una
planta procesadora de alimentos.(26)

al Legal
&) Fvca laboral
&) Eondmica

a} Legal

La Direccién General de Control sanitario de Rienes y Servicios (DGCSByS) de la Secretaria de Salud, es la
dependercia de gobiemo que lleva acabo la vigilancia sanitaria de productes, actividades, establecimiento y servicios,
dedicados & la elaboracién de alimentos (enbe otos), con el propbsite de proteger a pblico del consumo de
productos de mala calidad sanitaria.(32,34)

La viglarcia se realiza por medio de visitas de venficacién con toma de muestas de los productes, que
posteriomente, serén analizados por laberatorics acreditados, para determingt lss caractesisticas mittobiologicas,
fisicoquimicas y de materia exuaiia teglamentadas. verifican ademés, que las etiquetas de los productos cumplan con
Ia legislacion sanitaria vigente. o bien verifican las condiciones sanitarias de los establecirientos, actividades o
servicios (32,34)
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“Sienla vfsita de verificacion, [a Secretaria de Salud encuentra que las instalaciones. no cumpten con ios requisitas
 eswablecides er: la Legislacin Saritaria para el proceso adecuado de los productos que se fabricen en esaplanta. s2
" cone el riesgo de quedar sujeto a (39}

a) Medidas de seguridad
b} Sanciones administativas

3) Las medidas de segwidad, son de inmediara ejecucibn, cuando el verificador identfica condiciones que ponen en
peligro inminente a las personas que conswman ese producto, por ejemplo, cuando consideta que han wsado agentes
inaceptables, o que se han detectado en el alimento tesiducs de alguna sustarcia quimica no declarada en etiqueta tal

es el caso de los sanitizantes y pesticidas.
Las medidss de segwidad van desde ef aseguramiento del producto, la prohibicion de su consumo, hasta la

suspensitn de trabajos o servicios.(32,34,39)

En el aseguramiento de productos, la aworidad saniteria retiene. o deja en depbsito los objetas, productos o sustancias,
que pueden ser nocivos para la salud. hasta en tanto no se determine cual sera su destino final, con previo dictamen
de laboratorio acreditado o dela autaridad sanitaria.

La suspensitn de tiabejos y servicios, o prohibicion de uso, puede ser temporal, total o parcial. y s aplica por el
tiempo necesario pata conegr las imegularidades.{32,34,39) .

b} Las sarciones administrativas consisten en:

* Amongstacin con apercibimiento, que s 1 accidn precautoria de Ja Secretaria de Salud para obliger a comegir | ¢

desviaciones ala L egjslacién Sanitaria
* Multa

* Clausura temporal o definitiva

* Anresto hasta por 36 horas.

La legjslaci6n Sanitaria vigente se publich en el Diario Oficial de la Federacion el 14 de ;mﬂ& ds 1992 como Ley )
General de Salud Secretaria de Salud (32), o [

B) ktica Laboral

Todo el persanal que integren uns compaiifa procesadora de alimentos. independientemente de! nivel, comparten el
compramiso de oftecer al piblico, un producto libre de contamineciones. es importante mencionar, que un rabajo de
tal magnitud que repercute, no solo enla calidad del producto, sino enJaimagen y permanencia de la empresa en el
meicado, solo pusde levarse a cabo con la participacién de todes, porque para su elaboracien o procesado, el
producto  paso a wavés de todos los depanamentos, desde Recepcion de materiss primas  hasia el
consumider (17,4142}
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. C) Econbmica

El mamener la planta dlaboradora de alimentos, ast como su operacion. en buenas condiciones higiénicas, es un buen
negocio, como se menciond en un prircipio, las principales fuentes de pérdidas econbmicas, son povocadas por la
alteracitn microblana enre captura y/o produccitn hasta el consumo, y si a eso se suma pérdidas por contaminacion
de plagas, o por producto fuera de especificacién. veremos que es més reditushle si se wabja con pricticss sanitarias
adecuadzs.

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

En una planta pracesadora de alimentos, los contaminantes que deben de controlarse, son cuatro, se enlistan en orden
de importarcia por las pérdidas econbmicas que se generan de pemmitir su proliferacitn. (26)

1. Microorganismos; hongos, Jevaduras, bacterias, etc.
2. Plagas; insectos, roedores y pijarcs

3. Materia extrafia

4, Sustancias quimicas no declaradas en etiqueta

3.2.1. Microorganismos.

Las propiedades inherentes de los alimentos son en gran medida, las que determinan que tipo de microoiganismos
puede multiplicarse, y constituir Ja flora de alteracion cuando existen Jas condiciones adecuadas de temperanza, pH,
humedad etc. {17,26)

Es importante sefialar que existen otros factores que influyen sobre la carga microbiana, como son:

1) La nanzaleza de la superficie que contacta con Jos alimentos.

Las superficies impermeables como el acero inoxidable, son més féciles de limpiar y sanitizar que las superficies
porosas, como Ja madera, esto se debe ala dificultad de eliminar los residucs de alimentos y microorganismos det
poro, ademas de que el secado es més lento, esto es, si una superficie permanece himeda y contiene
nutzientes suficientes para permitir la multiplicacién microbiana, no se esta cumpliendo con el objetive
principal del proceso de limpieza. (17)

2) Lafrecuencia de la limpieza

La finalidad primaria de la limpieza y sanitizacion en una planta procesadora de alimentos, consiste
en eliminar o reducir a un nimero aceptable la poblacién microbiana sobre el equipo y el ambiente
donde se manipulan los alimentos, esto se logia, enwe owas cosas, con una frecuencia adecuada de limpieza,
misma que se rataré en el punto 3.3{17, 20y 26)
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L * En sintesis, el proceso de limpieza tiene como objetivo, eliminar los residuos alimenticios que

proporcionan [os nutientes necesarios para la multiplicacién microbiana 117 26)

Las plagas son organismos capaces de comvaminar o destruir directa o indirectamente los productos, el objetivo de
un plan para el control plagas, es mantener libre de insectos, roedores, pajaios u ouos animales todss
las areas de Ja planta. (17,.20,26)

Las plagas entran a un establecimiento en diversas formias, las que a continuacion se exponen, son las més comures,
por 1o que se debe mantener viglancia constante para evitarlo. (26)

1) A wavs de puenas y ventanss desprotegidas; carentes de mallas, cortinas de aire. trampas, electrocuadores,
antecmaras, elc...

2) Por comenedores; los contenedores se wansportan por muchns Jugares en que Jas condiciones higiénicas pueden no
ser favorables, siwsacion por Jacual estén propensos a albergar cualquier tipo de plaga.

3) Dentro y/o sobre las materias primas; &l provenir de diferentes fuentes de abestecimiento, la materia prima puede
llegar a su destino con plagss, de aqui la importarcia de establecer controles de recepeitin para esta etapa.

4) Empaques; los empaques vienen de varies proveedotes, y si el establecimiento de cuzlquiera de ellos, esta
infestado, la plaga, sobre todo cucaracha, puede penstrar por ese medio

En caso de que alguna plaga invada las instalaciones, se adoptan medidas de enradicacitn, que comprenden,
uatamiento con agentes quimicos, fisicas o bioldgicos, pero solo deberdn aplicarse, bajo la supervisién directa de
personal que conozea a fondo los riesgos a lasalud, que por mal uso de esos agentes se puede provocar. {17,20,26,34)
3.2.2.1 Qsificacidn de Plagas y medidas de control

El Manejo Integrado de Flagas (MIP), es la aplicacién conjunta de Jas medidas que conducen, al exteminio de la
poblacin existente, ademds de la reduccién o eliminaciin de Jas condiciones que fecilitan, la invoduceién o
proliferacion de una plaga. Las Plagas se clasifican en tres grandes grupos que so{ 26,33,34)

Tabla 3.1 Qasificacion de las plagas

Voladores, moscas, mosquitos
A) Insectos <[ Rastreros; cucarachs, arafia, ciempiés
Teladores; gorgojos y temitas
B) Roedores
C) Pijaros

(26,32
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S UA) lnsectas
Unio de los métodas mis efectivos para evitar la infestacién de irsectos es su prevension. précticas sanitarias
inadecuadas como, residuos alimenticios, aguss estancadas, materisles 7 baswa amontonados en rincones, limpieza
deficiente, etc... propician su proliferacion, cabe mencionar, que al estar bajo conwrel las medidas anteriores | la

incidencia es reducids, pero exite la pesibilidad de que se presente, alguncs métodos para efiminarlos se preseniana
continuacion.(34)

1) Insectos voladores:

Hectrocutadares de insectos, estos consisten en tubos de huz ulravioletla rodeades de una rejilla electrificada, Jos
insectas son atrafdas por laluz, vuelan hacia la lmpara, pero al pasar por la rejilla, se electrocutan inmediatamente.

Fumigacién con insecticidas en aéresol; en el case de industrias de alimentos, se recomienda el uso exclusivo de
insectisidas a base de pirewinas, sustancia de crigen natwoal extalda de flores que crecen al este de Africa, no es
1buico, no tiene efecto residual, lo que significa que es efectivo, solo si hay contacto entre el insecticida y el insecto.

2) Insectos rastreros

Para €l contrel de la mayoria de los insectos rastreres, se uiiliza €l rociado de insecticida por aspersién con gas
anticontaminante, en todas las rantras y grietas anive! del piso, en la base de los equipos que estén pegados al suelo,
en el fondo de los elevadores, y cualquier rinctin u orificio, donde este tipo de plaga pueda vivir.

El insecticida que comunmente se emplea, es de tipo residual, por tal, como medidas preventivas se recomienda,
cubrir 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 caperitado, ademas deben tener autorizacidn de la Direccion General
de salud ambiental.

3) Insectos Taladores

Este tipo de insectos se encuentran generalmente dentro de los inggedientes, (harina, por ejemplo), 1azén por la cual
son mis dificiles dz emadicar, para este caso se recomienda fumigacion con gas awtorizado por la Direccion General
de salud ambiental, por la toxicidad del mismo, el personal deberd salir de la planta por un periodo ne menor de 24
horas. (26,34)
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- B Roedorss

" Los 1oedstes son. con la finica excepcion del ser humano, fos mamifercs mejor adaptados y abundantes, se estitsa que
tansolo en el drea metropolitana de la Ciudad. de México, existen aproximadamente tres 1atas por cada habitante.
Dicho éxito evolutivo, s debe al desarrollo de su capacidad para aprovechar en su beneficlo, las condiciones creadas

por el hombre para su propia existencia {comensalismo), de tal forma, que la awencia o dismtnucion de condiciones

" sanitarizs favorece su presencia y dificulta su control.{33)

E] Manejo integrado de plagas paia los roedores se agrupan en cuatro grunes

a) Medidas de saneamiento
b) Medios quimicos

¢} Medios mecénicos

d) Medios fiscos

a) Medides de saneamiento
Se refiere a la aplicacitn de las medidas tendiernes a mejorar o conservar el entomo, evitando Ja poslblhdad de que
puedan albergar a una poblecitn de roedores. El saneamiento incluye: (33)

- Almacenamiento y mangjo adecuado de alimentos y sus deshechos.
- Eliminacién de sitios de refugjo, evitando acumulacion de material de desperdicios corao madera, ladrilios, 2quipos
obsoletas, maleza en jardines, etc...(33)

h) Medios quimicos
Consiste en la wilizacitn de sustancias quimicas con propiedad 1odenticida de los cuales existen en el mercado los
siguientes grupos; anticoagulantes, agudes, fumigantes ¥ otros.

- Los anticoagulantes

Interfieren enlos mecanismos de coagulacion, produriende hemanragias intemas fatales, sus efectos son acumulatives,
los de primera generacitn requieren varias tomas en un lapso determinado, mientias que los de segunda generacion
=ctian lemtamente después de una sola ingestion

- Los agudos

El témino agudo implica que una sola ingestifn es suficiente para alcarzar dosis letal, y sus efectos se observan enun
lapso que va de 30 minutos a 4 dias, no son muy funcionales.
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; - meganm
;<Son plagmcxdas que ejercensu accién en estado gaseoso, eliminando tanto a soedores como a wnsectes, par su elevada
‘~' !m;xcldad {nicamente puede ser aplicado en &reas deshabitadss o madrigueras

,;Ouos

Se incluyen en este apartado, aquellos rodenticidss cuyo mecanismo y rapidez de accifn son diferentes alos demés,
por ejemplo, los cebos, trampas con pegamento, rampag, etc. . par lo tamo no caben en ninguno de los gpes ya
descrites.

c) Medios mecénics

Consiste en evitar o carcelar las posibles entradas de roedores a las instalaciones, por medio de disefios especiales a
prueba de ellos, esta tarea es especializada pues incluye; cimientos sGlidos carerte de agujeras o fisuras grandes,
sbiancs conpiso de cemento, proteccitn de las abernuwas a nivel del suelo can malla metdlica, cierre preciso de puerta
¥ ventanas, etc...

En este mismo apartado se incluyen el uso de uampas mecénicas de todos tipos.

d) Medies fisicos
Incluye el uso de baneras elécticas y de ultasonido, aunque su éxito es varisble, y su uso queda restringido a
espacics reducidos.

G} Pijares

Los péjaros pueden ser animales especialmente dificiles de controlar wna vez gue se les ha permitido la entrada a las
instalaciones, la importancia de los péjares con relacién al saneamiento de las plantas (especialmente los molinos de
cereales) puede englobarse en cuatro aspectos; (34,35)

1) Consumen grandes cantidades de granos, pero generalmente es mayar el dafio que el consuma de elles.

2} Contaminan los productos, contenedores y edificios con materia fecal y testos de nidos, sin contar con ef deterioro
del edificio.

3) Es un potercial para la propagacion de enfermedades como histoplasmesis (provecado por un hongo que vive enla
materia fecal), salmonella, encefalitis, aspergellasis, etc...

4) Los nidos y cascarillas de granos, crean una fuente muy adecuada para el desartollo de los insectos de los cereales
¥ roedores.

Controles:

- Eliminacién de los lugares dande se alajen. con alambrado por ejerplo.
- Evitar proveerles de material para sus nides

- Hacer uso de sonidos. fuces, cimas y globos movibles, vampas,
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" Los venenos para aves son muy poco wsados, por el Acta del watado de pajares migratorios, que eslaley que ..
‘protege a los péjatos, peto en algunss instalaciones. wilizan semillas quebradas con alcohdl. los pajaros que la - s
consumen se comportan de manera endtica y el 1esto se asusta y se va(35) o

3.2.3. Materia extrafia

Materia extrafia se define como cualquier material fisico no encontrado normalmente en un alimento, como cabellos,
rafiias, vidtio, lubricante, piedras, cuerda, canén. etc. que puede causar enfermedad, lesion o simplemente desagiado
al consumidor. (20)

La aparicién de materia extrafia en el producto final, denota précticas de manufectura deficientes. ademés de poner en
niesgo la permanencia del producto en el mercado, por tal, es responsabilidad de la gerencia, proporcionar un
programa de enfoque para la eliminacion de la materia exrafia, como el que se propone a continuacibn (26

3.2.3.1 Programa d enfoque para la eliminacian de Materia Exiraiia (26)

a) La evaluacitn de quejas del consuraidor, proporciona una valisa infonacidn. parque puede aportar dstos para
localizar el foco de contaminaridn

b} Realizar una inspeccion completa y profunda de instalaciones y equipo, con la apl!ca:mn de wm pxogama de
mantenimiento corectivo y preventivo permanente. ;

c) Revisibn de las especificaciones de materia prima, dando al proveedor una copia donde se exciuya de manera c]a:a :
la materia extraiia. ;

d) Realizar visitas peribdicas a las instalaciones del proveeder, dejando una copa de! xml(ado dela audnona. con- i
sugerencias para mejotar la opetacion. :

e} Establecer un Programa de inspeccin enlineas de recibo, conla comreccion delos puhlos detectadgs.
£) Establecer Buenss Précticas en el almacenamiento de materia prima.

g} De permitirlo Ja naturaleza de la Materia prima y producto, hacer uso de imanes y detectores de elal )
recibo y proceso. o

h) Establecer una lista con todos los puntos claves que debe verificar antes del arranque el depto, de brqdiﬁci
i} Establecer programa de inspeccion de entrega (condiciones del tansporte) L

) Examinar peribdicamente el programa HACGP para evaluar su funcionamiento.

Pag 34



e 33 Establecimiento de un programa de limpieza y sanitizacion

La frecuencia con la que es necesyrio interrumpir el funcionamiento de una fabrica procesadora de alimentos, para su
limpleza y sanjtizacién, depende de la naturaleza del producto que es procesade y el fipo de equipo que se emplea.

La frecuerria de la limpieza puede programarse en base a los siguientes criterios; (26)

a) Basandose en la historia microbiolégica de muestias del products y del medio ambiente, con esto se lleva una
gréfica de col/g. presentes en lamuesta, y basandose en especificaciones ya establecidas, cuendo aparezca el primer
brote de contaminacidn se programa la limpieza comectiva.

De esta manera puede tenerse una idea de a frecuencia con la que es necesaiio programar la limpieza y sanitizacion
en forma preventiva. Con esto aseguramos la calidad sanitaria del producto, ademés de cumplir cen los requisitos del
corsumider y Jas nomas o estandares de higiene.

b) En base al riesgo que representa lafalta de limpieza, este riesgo puede ser de dos tipos.(26)
1) Riesgo alasalud piiblica

1I) Riesgo de accidente de rabajo.

1} Riesgo a la salud piiblics;

Como se mencion af inicio del capitulo, deben establecerse prioridades para emadicar la contaminacién en el
siguiente orden de impontancia (26)

1- contaminacidn por microorganisaos (prevenit la etapa d crecimiento)
2- contaminacion o deterioro por plagas
3-materia extrafia

En base ala clasificacitn anterior se implementa un programa de limpieza que incluye:(26)

Tareas diarias:

Por tareas diarias, se entiendes aquellas actividades como bafios, oficinas, pasillos comnes en &reas de produccion,
jardines, estacionamiento, etc..

Tareas periodicas:

Son actividades de manteniiento preventivo como limpieza de estructuras, mtenor de maquinarias, limpieza en el
interior de las bombas, etc.
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) 'Tarem frecuemes

Sonlas que se realizan varias veces al dla, y varian segin el tipo de alimento y proceso.

lmponante que todo tipo de horario y farea se proparcione ol empleado por escrito de maneraclara, con esto se .-

e logra

- Seguridad del producto y de las personas que realizan la impieza

- Preverir el deterioro de los equipos

- Prevenit corraminacion con residuns quimicos en reas de produecion.
11} Riesgo por accidente de trabajo

Las condiciones inseguras para el uabajador se vigila por medio de la Comisién Mivta de Higjene y seguridad, que
depende de Ja empresa, peto es regulado por la Secretaria del Trabajo y Previsin Social.

3.3.1. Seleccidn del Sistema de limpieza adecuado para el producto procesado,

Enunaplanta procesadora de alimentos la seleccion del sistema de limpieza debe ser adecuado para los productes
que se preparan. paralas carcteristicas de diseflo, las aspectos operatives y las condiciones de instalacitn.

Bisicamente se conocen 3 Sistemas de limpieza

Tabla 3.2 Qlasificacion de los tipos de limpieza

a) CIP Limpieza ensusitio
Limpieza Himeda <|b) COP Limpieza fuera de sulugar
c) Manual o fuerza mecénica
Limpieza enseco
Sanitizacitn R e
3.3.1.1 Limpieza himeda

Para la seleccitn de un sistema adecuado de limpieza himeda en wa planta pmcesadora de al(memos deben _k
considerarse varios fatores;{26,17) o . :

- Seleccifn y concentracién de los agentes hmpxadmes ¥ samuzantes
- Temperanza

- Tiempo de contacto

- Fuerza mecénica
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Medmme lavariacién de estos cuatro factores es posible eliminar la suciedad que se acumula en las operaciones de
procesado de alimentos y desinfectar el equipo

a) Limpieza ensulugar CIP
Este tipo de limpieza se recomienda para equipos fijos. cemrades, con vamos muy prolongados de tuberia, donde se
instalan dispositivos para lavado en su sitio , con este sistema se disminuye el tiempo de limpieza y no se dafia el

equipo{17).

La limpieza en su lugar CIP. se da prircipaimente en industrias licteas, consiste enun depdsito de sosa y otro de

&ido, unidlos a una borba que recircula las soluciones por todo el equipo { tuberfas, vélvulas, bombas, tanques, ete..)

de lasiguiente manera

Preenjusgue, recireulacitn de sosa, enjuage intermedio, recirculacion de &ido, enjuage find y sanitizactén con
vapor.(17)

b) Limpieza fuera de su jugar COP

En este tipo de Lirpieza, las piezas de un equipo se desamblan se sumerjen en un tangue,se hace circular agua, se
tallan y se enjuagan, cuando tenemos depésitos de azicares o proteinas, se wiliza agua caliente paa retirar las
costras.(17,26)

¢) Manual

Este forma de limpieza se wiliza para todo tipo de superficies, ademés de ser complemento de wna limpieza en su
lugar o fuera de su lugar. (17,26)

Bésicamente lacomponen tres pasos. Enjuague inicial, lavado con detergente y enjuague final,

Enjuague fnicial
En esta etapa se utiliza agua a temperatura adecuads, segin €l tipo de proceso o suciedad que quiera desprenderse,
conesto se logra que la limpieza con detergente sea efectiva

Lavado con detergente

El objetivo principal de lavado con detergente es remover la suciedad como gasas, carbohidrates, protefnas,
depbsitos minerales, etc.. manteniendola en suspensitn de forma que pueda ser eliminada posteriormente con el
enjuague final.

Hay cinco clases de compuestos, que son los que generalmente se emplean parala limpteza con agua, mismos que se
presentan enlatabla 3.3,

Enjusge final
Como etapa final, anteriar al saneamiento, el detergente es removido con un enjuage de agua
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" Tabla 3.3 Qlasificacitn de los compuestos de limpieza

7

Compuestos Funcion

oy

Alealines Peptiza las protefnas. sapanifica y emulsiona las grasas

Peptiza las proteinas, emulsifica, ayuda a dispersas las manchas, ablanda : ;
Fosfatos el agua, previene que las manchas se vuelvan a pegar.

. Ablandan el agus. ayudan a contrdlar los depbsitos .de mlnerales: o
Campuestes Quelados ayudan a remover las marchas peptizindelas y previenen que les TR
manchas se peguen nuevamente. - :

Agentes Humectantes Peneran en las manchas, las remueveny evitan que se vuelvana pega'xb

Acidos o Remuevenlos depositos minetales ¥ ayudan aqb]an&a; el agua )

Fuente: (26)

3.3.1.2. Limpieza en Seco

Este tipo de limpieza se tliza en {bricas que procesan alimentos e ingredientes en palvo, como harinas, chocolates,
gomas, gelatinas, leche en polvo, etc.., las razones por las que estas instalaciones deben ser limpiadas en seco son las

siguientes;

- Alguncs alimentos con bajo contenido de humedad al ponerse en contacte con superficies hiimedss, pueden formar

incrustaciones.
- 5 son altamente higroscGpicos al panerse en contacto con superficies hiimedss, se forman dépasitos duras diffciles

de eliminar.
- El aspecto més importante es que pueds permitir la muliplicacitn de mictoorganismos en el ambiente de lss

instalaciones o en el equipo. (17)

No existe unmétodo féal parala limpieza en seco, especialmente si sl producto que es procesado muestra tendencia
a fomar costras, en ol case, dicho material debe ser raspado o cepillade manualmente, seguido de wna
aspiracién(17,26).
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" No'se recomienda el uso de are compnmido, perque solo remueve el polvo para depesitatlo en otro jado, m a

existercia de conductos de agua © vapo en el area de prodweeifn. st estos fueran necesancs, deberan estaren -
bueras condiciones para evitar goteras o fommacion de condensados (17.26)

Como sanitizante se reconuenda una solucion de Etanol al 70% y dejarlo evaporar antes de usar el equipc.
En general e] ambiente de las instalaciones que se limpian enseco, puede no alcanzar el nivel estético deseablepero,

mientras los resultades del andlisis bacterioldgico  demuestren que el producto y el ambiente se mantienen
controlados, los precedimientes higiéricos habrén cubiente su objetivo. (17, 26)

3.3.1.3. Sanitizcitn

La sanitizacifn es la reduccién de la poblacidn mictobiana a niveles que son considerades como
seguros por las Secretaria de salud, y se logra por la accifin contra uno o més de los componentes de la
célula, eliminindolos.

Para tener un programa de sanitizacion efectivo, se requiere wa limpieza previa efectiva, esto es, la sanitizacién serd
sobre una supexficie limpia.

La sanitizacion puede llevarse a cabo por dos medios, los fisicos y los quimices. (17,26)

1) Medios flsicos

a) Altas temperaturas, Hay coagulacion de las proteinas celulares (pared eelular, niicleo y cuerpos celulares), pero es
mas efectivo el calor himedo que el seco.

b} Bajas temperatwas, Aunque algunas células mueren al congelarse, ciena parte de la poblacién queda en vida
lavente, el mecanismo efectivo para los microorganismos es la reduceitn en el metabolismo, creando insctividad y una
ruplura de lamembrana de laceluda y por ende muente.

) Desecacitn, La teduccion del agua, hace que disminuya el metebolismo y finalmente Ja vida, acto seguido, hay una
reduccitn enla poblacitn microbiana.

d) Oues mérodos no usados muy frecuentes s Luz ultavioleta, centrifugado, etc..

2} Medios quimicos
Como son e} Claro. yodo, amonia cuatemaria, alcohles, etc..
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"> 34 Delimiacién de Responsabilidades en un programa de Sanidad Industrial

B departamento de Sanidad Industrial, es un apoyo para produccion y otos depariamentos en, limpieza
espectalizada y profunda, pero en algunas fébricas este concepto se ha desvirtuado y se tiene la idea equivocada, de
que todo lo que es limpieza comesponde a sanidad por esa mentalidad, muchas actividades propias de diferentes
depanamentos son desplazadas a Sanidad, y termina absorviendo actividades de orden y limpieza de ouas &eas, o,
tareas cuyo responsable no esia bien definido.

Esta mentalidad dificulta cualquier plan de sanidad, porque no ven sta operacitn como respansabilidad de todos,
sino como resporsabilidad de un departamento, el de sanidad industrial.

Lograr que la limpieza sea responsabilidad de todos, puede chtenerse por diferentes formas, pero sin duda la més
eficaz, es tomar Ja limpieza y sanidad de la planta como condicion indispersable para iniciar y mantener la relacién
laboral conla empresa, ovra formasexia por medio de campalias de concientizecion ¥ educacion del personal, pero es
wma tarea diffcil, costosa y lenta (26)

La delimitecidn de responsabilidades es de mucha wilidad para el éxito de un plan de limpieza, pues al zealizarse por
escrito, y con la fima de aceptacion y compromiso de las cabeceras de drea se obliga a que todos participen y
niantengan una lirpieza adecuada (26)

En algunos cass, las tareas sanitarias ente produccidn y Sanidad industrial son diffciles de delimitar, especialmente
cuando lameta sanitaria, el &reay el equipo es el mismo, de presentarse alguna confusion, dependera de la habilidad
del Gerente de Planta. la delimitacién, para abarcar todo tipo de sivsaciones y evitar que un problema se quede sin
selucibn porque no conresponde a nadie.

Como ejemplo de lo expuesto anteriomente se propone la siguiente asignacibn y delimitacion de responsabilidades
para una planta elabaradora de yogurt.(26)

344 onsabilidad de la Gerencia

a) Evaluacion del proceso

b) Delimitecion de responsabilidades

c} Aprobacibn de presupuesto, que debe ser compatible con el sistema HACCP implementado.

d) Proporcionar todo el apoyo, capacitation. henramientas, numero de empleados, material de trabajo, etc... para el
cumplimiento del programa
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' 3.42 Responsabilidad de) departameno de produceibn

a) Crden y limpieza, limpieza operacional.
b} Notficar a mantenimiento b Sanidad con la debida anticipacién, los paros de equipoy el tiempo &sumado de paro.
¢) Vaciado de los equipos

3.4.3, Respansahilidad del deparamento de Sarjdad

a} Coordlinar con produceitn ef vaciado de los equipes
b} Seguir el horario asignado
¢} Seguir los procedimiantos de himpieza
. d} Usar los quimicos apropiades para cada una de las etapas de limpieza
¢} Apoyar a mantenimiento en montaje y desmontaje de equipe

3.4.4 Responsabilidad de] departamento de Mantenimiento

a) Apoyo a sanidad y produecion en el vaciado delos equipos
b) Montaje y desmontaje de equipo
¢} Apoyo a sanidad para la impieza de equipo

3.5. Factores que afectan un programa de Sanidad Industrial

El supervisor de sanidad industrial, es un punto clave en la realizacion de actividades del departamento, pues evalua '
{26).

a) La eficienciay frecuencia del método de limpieza (afecta al presupuesto lavar en exceso alguna drea)
b) La seguridad de los empleados y los equipos
¢) La necesidad de entrenamiento para {os empleados de sanidad

Pardends de que lo anterior estd bajo contral, los factores que afectan el progtama de sanidad son los siguientes.

1) El sisterna o plan genencial no proporciona los recursos adecuados para herramienta, capacitacion o numem de
nabajadores.

2) Cambio de horario o disminucién de} tiempo en paro de equipo.
3) Los empleados de saridad son destgnados a otas &reas por falta de personal en duo; depa.name-_iuos. L
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4) Us'obde limpiezas repetitivas, no debe utilizarse e tiempo para repetis una limpieza, sino para prevenis que no se
- ensugie (por ejemplo impermeshilizar en lugar de timpiar el agua del piso por goteras)

:~5)de(3 de apoyo por parte de produccion y mantenimiento, si cualquiera de estos departamentos no cooperan, la
limpieza se realiza mal o de manera incompleta por falta de fempo.

3.6 Factores para lograr buen rendimiento en un programa de sanidad Industrial

a) Bl supervisor debe empezar antes que los empleados, para que tenga listo el material y las tareas asignadas.

b) Reducir e tiempo de trabajo perdido, evitando, la demora de los empleados para comenzar a trabajar al inicic del
tmo o después de lacomida.

o El supervisor debe tomar descarsos o comida con les empleades, para llevar un control de tiempo.

d} El supervisor debe asegwarse que los equipos, instnumentos o &reas estén disponibles para la limpieza, asi como
aseguarse que los equipos sean vaciados y desasmados antes de la hora en que sanidad llegard a ese punto. {26)

3.7 Inspeccifn de Awoverificacitn

E desanollo de un sistema de autoverificacion sanitaria de las instalaciones, productos, equipo, efc.. tiene muchos
beneficios,

a) Podra determinar en forma general, i la operacion funciona adecuadamente, dicho conocimiento, perite corregir
defectas, logrando un mejoramiento continuo en la calidad sanitaria de los alimentos.

b} Ante una verificacion saniteria por parte de la Secretaria de Salud, los resultados serdn favorables, pues posibles
etrores se han corregido.

¢} La mas importante, el mantener la operacion en buenas candiciones de higiene, se comigen enares que evitan
1EPIOCESTS.
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CAPITULO Nod
4.Proceso de Yogurt

En estecapmﬂose revisardn los factores involuerados en cadx una de Jes etapas de fabricacion del Yogurt oon esto e L

‘se obtendza informacitn para identificar, valorar y cuantficar fos riesgos asociados con

e a) Materes prines usadas

- b) Proceso

* ¢} Empaque

d) Almacenamiento

e} Distribucién

Dicha valoracién se logra con s revision detallads para comprobar, todas las especificaciones dispenibles en.
recepcton de materia prima, proceso y producto terminado, informacitn sobre el desarrollo actusl del proceso de
elaboracitn que incluye, detalles técnicas del equipo utlizado, métodos de trabsjo aplicados, condiciones ambientales
existertes en las instalaciones, asi como toda la informacién del producto, incluyendo daros fisicoquimices, dates

bioquimicos de importarcia para la multiplicacién  y swpervivencia de microoiganismos, asi como datos
microbiolgicos para identificar fuentes de contaminacién .

4.1 Materias Primas

Enra Planta Elaboradora de Yogun, el proveedor principal es la Granja Productora de Leche, aungue "El control de
Riesgos en una Granja" es un tema aparte, se exlicard hrevemente todos los riesgos asociados en la produccién,
ordefio y transportacion de leche, debido a que si no se controlan [os riesgos que se presentan en estas etapas, es rauy
dificil que se contralen mediante un procesa posterios. La aplicacion del Programa HACCP, propuesta en el presente
trabajo, comienza dexde Recibo de Leche.
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11 Difisicion de Producién de Leche

Produccién de Jeche es el conjunto de actividades de caracter zotécnico y de sanidad anjmal, supervisada pof la
SARH (Secretaria de Agricultura y Recursos Hidraulicos) para asegwar gue la leche que se destina a consumo
humano provenga de vacas sanas y bien alimentadss. (39)

Fig, 4.1 Diagrama de bloques de produceitin de leche

] PRODUCCION  PCC2 ]
[

{ ORDEND PCC2 |
l

{ TRANSPORTACION POC2 |

PCLC2 Conmol parcialmente eficas

412 Fuentes de contaminacién durante la Produccion

La produccifn de leche es un PCC2, porque la leche cruda abtenida, de vacas enfermas, por préicticas sanitarias
deficientes o por practicas agropecuarias poco adecuadas, se presentardn cuslquiera de los siguientes riesgos:+

) Conteminacitn por resichios antibidticos.

La mastitis es una erfermedad del tejido mamario en las vacas. puede ser aguda o ciGnica, la mastitis aguda es el
tesultado de infecciones por Staphilacoceus, bacilo uberculose y otres micromganismos, la mastitis cronica parece set
més a menudo el resultado de tnfeccion con Steptococcws agalactiae, este microorganismo, aunque es hemalitico {
destruye la sangge), no se ha demostrado ser patdgeno para el hombre, pero rara vez la mastitis es el resultado de la
infeccion por una sola especie, por o general tambien se encuentran presentes et bacilo de la wberculosis y otros
mucrouganismos hemolitices. (28)

Bl natamiento més generalizado para la mastts es a base de antibidtices, pncipalmente penicilina, cuando se aplicadl
anima] enfemmo  dosis de 20.000 hasta 100,000 wnidades de peniciling. la leche procedente del primer ordefio
despues de la inyeccitn &5 peligrasa su ingestin, porque, contene de 1,000 a 10,000 UPAiuo, por sjemplo, si
llegara a consumirse esta Jeche por lactantes puede causarles antbionesistencia que eva consigo dificultades a
watamientos de posibles infecciones posteriores.
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- Pm oira pante, esta leche es dificil de industridlizaise pues el antibitice mhibe las hacterias lacticas, pero no dfecta
" sensiblemente a los micioorganismes que constituyen la flora de alteracién, esto es, en leches con un elevado
contenido de antibiftico, se observa una modificacion en el equilibrio de la flora microbiara, pues hay un considerable
- crecimiento de colibacilos que encendiciones nomales, las bacterias lacticas no permitirian su desarrollo.(21.28)

B} Contamirarién por residuos pestividss.

Las ties principales fuentes de contaminacibn por residuos pesticidas son ls siguientes;

- Tratamiento de establos y locales de almacenamiento con DDT

- Alimentacibn de Jos animales con vegetdles, cereales, remolachas, maiz, etc. contaminados con productas
fitcsanitarios, como el Heptacloro, que  se conservanialos 7 afios después de haber sido aplicado, con una actividad
parcial del 25%.

- - Usos terapéuticos en animales; pya el tratamiento de los Ectoparésites puede ser una causa de contaminacién
debidas principalmente al LINDANO (HCHr} (24,28}

El caracter contaminante de los pesticidas organociorados esté ligado af hecho de que no son biodegradables, pueden
pemanecer en la superficie donde se aplicaron durante meses, ademés su marcado caracter lipofilico provoca la
acumulacidn en fas grasas, particularmente enla leche y cuerpo humano.

Aungue fa accién bioquimica de los organoclorades sobre el organismo humano es poco conocida se cree que sus
efectos thxicos a largo plazo afecta las funciones hepéticas y endocrinas. (21).

C) Contaminacicin par Micotoxings

Entre las micotoxinas més comunes, estén las aflatoxinas, que son sustancias metabolizadas por las hangos,
relativamente estables y liposclubles, al ser ingeridas por las vacas lecheras, por el consumo de pienses
contaminados, aparecen en la leche donde se encuentian como hidraviaflatoxinas que son igualmente thxicas, pues
pueden provocar lesiones hepéticas, afortunadamente, su difucién en las leches es tan grande que el consumidor se
encuenta protegido (21)

La contaminacion por residuos antbitticos, pesticidas y micotoxinas son nesgos que pueden controlarse o minimizarse
mediante un programa de HACCP en Ja granja, mismo que no se tataré en el presente tabajo, pues se aphcaxa a
pertir de Recibd de Jeche en la planta elaboradora de yogurt.

d.1.3.0rdefio

El aidefio constituye una fuente potercial de contaminacion, por eso es un PCC2, la deficiencias higienicas
favarecerin la contaminacitn microbiana de la leche, pues desde que sale de la ubre, hasta que se viente en
recipientes, toda s manipulacion u objeto con la que entra en contacto es una posible fuente de contaminacién, los
factores involucrados en e} ordefio son;
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: Pocas emennedadﬁ de lavaca, excento las que involucran la ubre, aportan directamente microorganistaos a la leche
- dhrante Ja ordefia, tal contaniinacitn pueds ineluir gandes nfimeros de becterias patogenas virulentas, por este motivo
es de primordial importancia la limpieza y salud de las vacas.(28)

Contral; limpieza previa a la ordefia de ubtes y pezones, asi como la limpieza del establo. Visita peribdica del

vetennario para vigilar la salud del animal,
Ademas Ja primera leche que sale de cada te1a debe colectarse separadamente para no mezclarla con el resto, pues
anastra cmlqmex deshecho del exterior que se haya introducido por el orificio del canal de la ubre (27.28,2%)

b) ez de ardeia

E) contenido microbiano del medio ambiente contamina la leche, pues el aire conaminado puede propercionar
directamente los microorganismes a la leche, & equipo o al persondl. haciendo que se wasformen en fuentes de
contasminacitn {28)

Contrel: Manteniendo limpia el drea de oidefia y evitando las actividades que levanten polvo se reduce la
probabilidad de contaminaeion por este origen

¢l Eqaipo para I orderia

La fuente de contaminacion més importante de la leche, es el interior del equipo con el que hace contacto, incluyendo
desde los recipientes usados para la ordeiia manval, hasta las méquinas ordefiadoras mecdnicas de las ganjas
modernas, la limpieza no solamente debe eliminar sblidos de leche y otros restduos de fas tuberias, vilvulas,
bombas, accesorios, tanques, ¢tc. adzmés debe eliminar y destuis todos los microorganismos vishles.

Control; Se procederd con cuidado en la limpieza para asegurar que los cepillos o implementos de limpieza no

chfundan la contaminacién, ademés es necesano el uso de temperatnes elevadzs como agua caliente o vapor, asi
como el uso de cloro y compuestos cuaternarics de amonio que son los agentes més usados para estos fines.

o} Personal

Todas las personas que panticipan en la ordefia deben estar sanas, con la mayor limpieza posible en manos, 1opa.y

calzado,

Cantrol; Las manos deben lavarse con jabbn gemicida, antes de la ordefia, frecuentemente durante el wabajo. e
inmediatamente despues de cualquier pausa o descanso, Jas fias deben estar lo tés conas posibles, atemds se
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recomineda el uso de cubrebocas tipo quinagico en el &rea de ordefia, para evitar que al toser, estornudat o hablar, las
pequefias gotas de secresiones risales y bucales que se descargan a la amésfera, contiibuyan ala contamineitn del
- area (28)

ol g

Lacalidad microbiologica del agua varia segin su procedencia, de ser agua potable no se presenta ningin problema,
pero el agua procedente de pezos, o de fuentes superficiales como comientes, estangues, depbsites, ete. esta
contamminada por polvo y olros agentes, que de ser ilizada para lalimpieza sin un talamiento previo, sera un foco de
contaminaitn.

Control; Protegerla del polvo, menteniendo los depositos de agua cerrados y limpics, al agregar cloro u otro
germicida, alos depbsitos de agua. se reduce de manera significativa la carga microbiana.

1} Insectos F roedores:
Las instalaciones deben manteneyse excentas de insectos y roedores.

Control; en el capitulo de sanidad industrial se expuso este punt.

414 Trmona:iéx.z
La transporiacttn de leche es un PCC2, pues la traspertacion con refrigeracion deficiente propiciard el desamallo de
microotganismes, con la descomposicion del producto antes de llegar a la planta industrializadora (21,28).

Las bacterias que pueden enconvarse enlaleche, basados en su resistencia ala temperatura, son de 4 tpos; {25)

Tabla 4.1 Clasificacin de bacterias enbase a su resistencia a la temperatura

Bacteria TC minima TCOptma TC Méxima
Temifilos 40-45 55-75 60-90
Mesbfilos 5-15 30-45 . 35-47
Psicrofilos -5ath 12-15 15-20

Psicrdtrofos | Hath _8-30 30-36
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Portal, la texﬂperahzaa la cual se manejala leche, determina cuales especies de microorganisos predominan y se
 desartollan. enla tabla 4.2 se presenta una relacion del tipo de microorganismo que predomina seglinla temperatura

Tabla 4.2 Efecto del mantenimiento de la temperatura en la leche cruda sobre el nimero y tipo de

= . Fuente: El sstema de Andlisis de riesgos y puntos criticos de contral (17)

bacterias que se desareollan.
Mtto. de
Temp. C Cambios en el nimero Microorganismos predominantes
Declinacitn dwante los primeros dias a la}Psicréfiles, ~ como  especies  de
0ad cual sigue un inctemento gradusl de 7 a 10§ Achromobaster, Flavobacterium,
dias. pseudoménas ¥ Alcaligenes
Pequefa disminucion del & dwante Lo mismo que amba los cambios son
los primetos diss, a la que sigue unjviscosidad cusjado dulce, proteolosis, etc..
4a10 incremento xépido; al cabo de 7a 10
dias 0 més, grandes poblaciones.
Rapido incremente del numero, se alcarzang Muchos tipos de becterias productoras de
10220 Y grandes poblaciones en los primercs dias ofacido lictico como Esueptococos lacts.
antes.
Estreptococos lactis, coliformes y otros tipos
Se desanallan grandes poblaciones en unas fde mestfilos, ademas de icido puede haber
a3 Jcuantas horas {8a 10 hrs] gas, pérdida de! sabor, etc.
Se desarrollan grandes poblacicnes El grupo de coliformes favorecidos
30a37 en muy pocas hotas [ 6 a 8 hus)
Aniba de | Se desarrcllan grandes poblaciones Algunas mestfilas o Tembfils como,
37 entuy pocas hotas { 4 horas) Baciljus coagulans, Bacillus

Stearothermophilus

Fuente; Microbiologja de la leche y sus derivados, pag 723

La multiplicacion de contaminanes, pariculamente bacterias Psicroucficas Gram (), en la leche ames de su
pastewrizacion puede originas la alteracion del producto durante su almacenamiento posterior, aunque la mayorfa de
los gérmenas Psicrétrofos son destruidos facilwente por el calor, pueden permanecer actives sus lipasas y proteasas

termorresistentes.
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] o i vesulta elevado el nive! iniciat de comaminacion bactenara, €l proceso de pasteurizacion puede no efiminar todos
= "los niicroorganismos alterantes ¥ pueden sohrevivit bacterias termodiricas y originar problemas en los productos
*.. procesados,

" Por al, el enfriamiento inmediato de a teche abajo 0 igual a4 C asi como &l control de terperatna y tiempo dhoante
la permanencia de la leche enla granja y durante su tresporte a la central lechera son un PCC2.

Contral; Laleche sera enfriada hasta 4 C o menos dentro de las dos horas seguidss a su ordefio o en otro ugar antes
de su pasteurizacitn, durante los 3 o 4 diss posteriores al ordefio su temperatura se mantendra abajo de 3 C, pero si es
retenido més de 4 dias, se precisa de una temperatwra inferior alos 2 C..

4.2 Proceso de Yogurt
* 421 Definicitn de Yogurty diagrama de blogues,

Se entiende por Yogun, el producto de laleche coagulada por fementacién 1ctica, mediante la accifn del
Lactobacillus Bulgaricus y el St. Thermphilus, a partir de leche pastewrizada, leche concentrada pastewrizada, leche
desnatada can o sinadicifn posterior de nata, leche en polvo entera o desnatada, con suerc en pelvo o proteinas de
leche. (31.34.39)

Enlafig 42 se presenta el diagrama de blogues de la elabaracitn de Yogun adicionado de frutas, es importante
sefialer que es adicionado con frutes, ya que el yogurnt natural tiene algunas variantes en el diagrama de blogues.
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ﬂG.dlZ Dﬁgaﬂa de bloques de la elaboracitn de Yogurt

RECIBO DE LECHE EN CENTRAL

FILTRACION

|

ALMACENAMIENTO

t

CLARIFICACION

ESTANDARIZACION

EVAPORACION

HOMOGENIZACION

PASTEURIZACION

ENFRIAMIENTOA32C

INOCULACION

MADURACION

ENFRIAMIENTOA7C

ADICION DE FRUTA

ENVASADO

ALMACENAMIENTO EN CAMARA FRIA

DISTRIBUCION
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422 Recibg de Leche
_Se' gmiehde‘por recepeidn, la entada y admision oficial de la leche procedente del centro productor, se verifica,
- preferentemente, en el centro industrial, pero puede tener lugar en estaciones receploras subordinadas a &1, en estas
estaciones, se recibe laleche de muchos pequefios abastecedores alejados de la industria lechera y se analiza {39)
Como se menciono anteriomente, el cbjetivo de este trabajo es Ja Aplicacion de los Lineamientos del programa
Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control a partit de la operacion de Recibo de leche, por endea partir de este
puto, el enfogque seré exclusivamente a yogut.

Larecepcitn de leche destinada para la elaboracién de yogurt, cuenta enlo escencial de los siguientes puntos:

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

B) Determinaibn de los atibutos de calidad.

Esta ditima tiene por objeto, eliminar la leche alterada u ostensiblemente modificada, ya sea por tasponion
deficiente, o por el uso de précticas sanitatias deficientes, es importante mencionar, que para la toma de muests, es

impresindible que la leche este perfectamente homogenizada, pues de lo conwario, los resulados no son
confiables.(30)

Enel tabla No. 4.3 que se presenta a continuacitn, se resumte fos andlisis més importantes a que es sometida la leche
destirada  para la  elaboitn de  yogmt en el cenro  industrial
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": - Tabla No. >4.3"Anili‘sis a que es sometida la leche destinada para yogurt en Recibo de leche

 § Determinacion finalidad Método Especificacion
Su determinacidn detects, leche Andlisis Coler, olary sabor
Contaminante; adulterada o que ha sufrido fermentacion organoléptico caracteristico.
dulce o i
Su determinacidn detecta aduteracidn
‘por contenido de agu, condiciana el Anafisis Quindco Yalorrainimo 32g1 6 32%
Conterido pretiode 1 leche. ¥ sirve
gase de base de cilalo parael Métado Getber
consumo de grasa.
Detecty 13 acidez nomut de 1 leche,
debida al conterido de fosfatos, proteina, Andlisis Quimico
Adidez ciatos y. dcido lactico, producido por 1.4% acidez
tiutable wioGorganisnes conlaminantes de la Tiulacion
leche.
Cortawinaciénper  §Delecta  vesiduos  d¢  andbidticos,
antbidtico. importante por su efects inhibidor sobre Delvotests Negative
el culivo de bacetria licticas,
Lateche conun ftdics etevado de SH ~ Thrgs Reactivas- Sot Entirasredctivas conun
InticedeSHo  Inopugde ser higienizadari wansformada indicadoras valor $H méximo de 8.En
Prueba det adectiadamente, Prucha del perfixol sol debe ser (-
Aleohol Prueha del Alcohol
Reconoce las leches anormalas fcalostro | Andlisis micvobiologico. Se Grado 12 Excelente
oubres enfermas), tefrigeracion basaenel Ho cambia de color
inadecuada, por elinerements de cambio de color que Grado 1b.. Buena
Reduceion de wiroorganisms. imparte el indicador, azul apiirpura dlaro
colorantes el fiempo que tarda Grado?2. .. Regular
depende del Ho.de Purpura dlaro arosa
bacterias y su multiplicacién, Crado3... Mala
asi como del consumo de Rosano decolorada
Oxigeno. Grado ... Pésima
Blanca
pH Detecta la acidez producida por el cido titulacion 68
lactico.

Fuente; Tecnolagfa de la leche, Awelio Revilla Editorial Hemero Hnos. Pag, 143
Andlisis Quimico de 1os Alimentes, Pearson Harol Egan Pag, 448, Ref 30 ( pag 44y 45)
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" 423 Ryt
'L@le\:he cruda tiae consigo inumerables cuerpos extrafios, como pelos, pastura, baswas.metales, elc., cuya incidencia
depende principalmente de pricticas sanilarias deficientes en la produccitn. ordefio o tansportacién de la leche al
centro industrial. (43)
Es importante que al momento de recibir Ja leche en el centro industrial se haga pasar por un filro con imén para

eliminar ensumayorfa la materia extrafia
Esta opetacion es un PCC2 por el tipo de materfa extraiia que no pueda captar el filtro con iméan.

Control:

deberarevisarse el filro con imén antes, dwante y depués del proceso de filtracidn, todas las impurezas captadss por
el filzo deberén eliminarse inmediatamerie despubs de su uso, par medio de limpieza himeda y wna sanftizacion
ponterior,

4.2.4 Amacenamiento de Leche Cruda para Yogurt

Una vez recibida y firada la leche, puede ser procesada inmediatamente 0 tansferida a 1anques refrigsrados de
almacenamiento, si es transferida a tanques refrigerados, el enfriamiento se efectua por medio de un intercambiador
de calor de placas, su ameglo permite corrientes de leche y agua helada de manera altemada para bajar la temperarura
delalechea 405C. (17,43)
En los tanques de almacenamiento la leche se mantiene a esa temperatwa por medio de serpentines, hasta que es
enviada al proceso de yogut.

El almacenamiento es un PCC2, porque la multiplicacién de gérmenes Psicrbwafas como la Lysteria
monocitogenes tiene lugar dwante largos periodos de almacenamiento. (17, 42,43)

Control;

Los tanques de amacenamiento y las tuberias asociadss con los mismos, serdn disefiadss de forma que pueda
mantenerse la temperatwaaq o5 C

Ademés de que puedan ser limpiados en forea eficaz pata tantenetlos stempre limpios{17)

Los tanques no deben tener conexiones con, o compartir vélvulas comunes, tuberias u otros elementas del equipe
pertenecientes a lanques que no sean para este fin, ademés no deben destinarse ol almacenamiento de productos
pasteurizadss.(17)

Por iltimolos periodos de almacenamiento de leche cruda en los tanques refrigerados no deben ser prolongadss,
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Ames de pmcedex a la pastewrizacion, la leche serd clanﬁcada mediante cenm[ugacmn o filtracibn, para eliminar las
células somdticas  suciedades macrosclpicas, que no fueron retenidos en el filtro de Recibo de leche.

En la clarificacion por centrifugacion la materia extrafia queda retenida en el separador, los riesgos o
peligros potenciales hacen referencia al desarrollo de metabalitos t6xicos tales como Enterotoxina de
S'aph]lucoccm Aureus en e] separador.{17, 42.43)

La clarificacifn es un PCC2, purque de no eliminar continuamente el sedimento del separador, éste
puede convertirse en un foco de contaminacidnel para laleche se que pase través de é1.{17)

Control; La eliminacion continua o frecuente del sedimento, ademés de la limpieza del separador con una sanitizacién
posterior, puede controlar el riesgo.

4.26. Estandarizacién

Se entiende por estandarizacién el ajuste del comenido de grasa  stlidos no grases de la leche, a una proporcitn
determinada de los componentes propios de la misma para satisfacer las necesidades de disefie del producto final.
{39)., en otras palabras estandarizar es agregar o quitar cantidad de grasaa la leche. (43}

E! contenido graso se estandariza afiadiendo leche desnatada fresca, alaleche & granel mantenida a menes de 7 Cen
el tanque de estandarizacifn, esto se realiza antes de la pastewrizacin para evitar contaminacitn cruzada, enve la -
leche cruda y la leche pasteurizads, los tiempos de mantenimiento y el control de la temperatura son
factores importantes para prevenir la multiplicacion de las bacterias mesifilas y evitar que las
bacterias psicrofilas produzean enzimas tables en cantidades importantes.(17, 42, 43)

Control;
EX control operativo de la limpieza "in situ” CIP es importante , deben ser comprobados en forma xegulax para
descubrir residuos capaces de influir enla eficiencia del proceso. {17) :
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g 7E oracify

Ot pxé;ticégenera] en la manufectura del yogurt, es el ajuste del contenido de sélidos totales de la leche de partida,
" ya que va a Influr en el aroma y consistencia del yogur, la densidad requerida, se puede lograr por dos
" procedimientos; {21)

A) Concentracitn de leche por sustreerion de agua. { Evaporacitn)
B) Adicidn de leche en polvo. (PCC2)

Con la evaporacitn se elimina en su mayoria la carga de microorganismos mesfilos, sin embargo, los termfilos
pueden multiplicarse en algunes puntos del sistema, pero como los termdfiles no son considerados como riesgo exta
efapa del proceso no se considera PCC. (17)

Control;
Resulta escencial la limpieza y desinfeccion de 1odas las superficies que contactan con la leche a intervelos regulares
de tiempo.

La concentracién de leche por adicién de polvo, es desde luego més répida, que wilizands un método de evaparacién,
pero debe pastewizaise nuevamente despues de la incorporacién de sblides, ademss de realizar andlisis
microbiologices a la leche en polvo antes de suusa. (30 ).

428 Homogeneizarion

Laleche destinada para la elaboracion del yogun, se homogeneiza, con el objeto de mejorar el sabor y de impedir el
desnatado, esta operacién es un PC y consiste, en reducir €l tamafio de los glibulos de grasa hasta un dismewo
uniforme de 1 a 3 micras, esta reduceibn provoca que no puedan ascender por gravedad a la superficie, por la fina
dispersién de las particulas emulsionadas en una mezcla liquida

Estas trasformaciones en la estructura quiraica de la leche tiene consecuencias tecnolbgicas como:

- Sabor agradable, por aumentar la superficie de los globulos grascs

- Reduccitn del tiempo de coagulacitn de las proteinas por el cusjo enun tercio - aproximadamente.

- Solo se farma una reducida pelicula de nata al cocer la Jeche. (30)

La homogeneizacitn se realiza a wia temperatura que no permite Ja multiplicacién de microorganismes mmﬁ!os
para evitar el aumento de terméfilos, laleche se precalienta a 70 C{30)
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....-.. E1 homogenizador ser limpiado y desinfectado totalmente was su emplec. porque dwante el periodo de inactividad
.. " podrfan multiplicarse los microotganismes meséfilos, en residuos himedos, se recomienda aparte del CIP el COP,
- pues suele ser necesario desmontar el equipo (17)

42, izacil

5 fundamental que la leche destinada pata yogurt sea pastewizada, La Pasteurizacion es un PCC1,
porque asegura la calidad higienica y estabilidad del producto, esto es, no solo es imponante por e efecto
gemicida que se obtiene, sino ademés, por los cambics fisicoquimicos y organolépticos que se obtienen en la leche
como resultado del calentamiento, mismos que se resumen en la tabal 4.4 Efectas fisicoquimices del uatamiento
témico de Jaleche y su impartancia para la elaboracitn del Yogurt. (30)

Hay tres sistemas de Pasteurizacion pasa le leche destinada a Yogurt
a) Pastewrizacién Lenta

b} Pastewrizacion Rapida

¢} Pasteurizarion Alta

a} La Pastewrizacion Lenta

Bs la que responde mejor al prircipio conservador de} valer nunitive de la leche, pero el efecto gemiclda, sin
embargo, es inferior al evigida cuando la leche contiene inicialmente muchos microorganismos.

En el nuevo propecto de la ley general de salud en materia de control senitario, clasifica como pastewrizaritn lenta,
aquella que ha sido sometida a un watamiento térmico de 65.5 C por 30 minutos y, una vez alcanzado respectivamente
la temperatura y tiempo sefialados e3 sometida a un enfriamiento brusco de 4 C{39)

b) La Pastewizacion Répida
Es Ia empleada con mayor frecuencia, pues cumple casi todas los requisites, entre ellos el efecto germicids, entre las
modificaiones quimicas, cabe mencionar, que las vitaminzs apenas se modifican, hay wna precipitacion recucida de

las sales, y el indice de SH baja poco por la liberacion de €02, la Fesfatasa alealina es inactivada (la presencia de
ella detectada por medio de Ja erzima peroxidasa indica pasteurizacién deficiente).
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“Enel nuevo bmfébto de 1a ley general de salud en materia de conral samitario, clasfica como pastewizasién rapida
aquella que ha sido sometida a un tratamiento témmico de 725 C por 15 minutos y, wna vez alcarmads
" respectivanente la temperatura y tiempo sefialados es sometida a un enfriamiento brusco de 4 C (39)

- ¢) La Pastewrizacion alta;

" Es preferidy, por su elevado nivel gemmicida cuando la calidad de la leche cruda sea male, pero las modicacionss
fisicoquimicas son drésticas,

Segiin el nuevo proyecto de laley general de salud. se pennite cualquier otra combiracion de tiempo y temperataa
siempre y cuando garantice la calidad sanitaria de la leche, (39)
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Tabla 4.4. Efectos fisicoquimices del tratamiento

- Térmico de laleche y su importancia para la fabricacitn del yogurt

Corstituyerde Cambios inducidos por Importaneia Corsecuercia
el calor
Iuficroorganis - Destruccitn Baja el No. de Disminuyen los defectos
mos presentes patbgencs. sanitarios ¥ de calidad
Destruccitn de algumas Enla Vitamina Disminuye el valor
Vitaminas hidzesolubles. C B, B, B12, nutitive
7 Acido félico.
Modificacion de Baja el pH y el tiempo de
Minerales Redistribucion de estTuCtra super- coagulacitn
Ca PydeMg, ficial de la Micela
de lipasas y proteasas | Dismunuye larancidez y los
Enzimas Inaetivaritn de la leche yjeromas exuafios
bacterianas
Desaparecen el CO2, el Produce unmedio | Excelente para el desarrollo del
Gases oxigeno y nitrogeno adecuado cultivo lacteo
disueltos.
Dan compuestos importante, por
Aminofeidos arométicts. el aroma. Aumenta el aroma
Interaccitin de; Esimportante por fa | Aumenta la estabilidad del
Protefnas arlactoalblmina conla estabilidad del cuerpo | gel, disminuye la sinérisis
solubles rlactoglobuling, y la del yogunt y aumenta el tamafio de la
brlactoglobulina conla micela
K-caseina.

Fuente; Tamine Deet 1980, articulo de Yogurt.

Para la seleccion del tipo de pastewrizacion es conveniente mercionar, que la mayorfa de las formas vegetativas de los
gémienes presentes en la leche. incluyendo becterias acidolicticas y patogenos, mueren a wa temperara

comprendida entre 70 7 90 grados en unos segundos o pocas minuos.

Ademss del niimero de gémmenes, el pH jusga un papel imporiante, pues nomalmente &l pH de la leche, antes del
calentamiento oscila entre 6.4y 6.5, si se ha acidificado por accién de las becterias acidolécticas, el valor del pH de
6.25y un SH de 8, les particulas proteicas se coagulen por et calor, los microorganismos quedan englobados, en ta

caso e} efecto germirida haja notablemente.
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Cabe mencicnar que ia deficiencia en la pastewizacion puede deberse también a Ja adhezencia de componentes de Ia P

"~ lecheals: superficie del intercambiador de calor (30)

4210 acibn del cultive

El cultivo debe aportar a Ja leche, Jas bacterias acidolécticas que son responsables del proceso de acidificarion, el
cultivo para yogurt consta de las especies bacterianas terméfilas siguientes; (24,30,39)

- Lactobacillus Bulgaricus
- Streptococcus thenmophilus

Parala preparacién del cultivo, enlaindustia se wiliza el Viscubator, éste se compane de dos container ( para cada
una de las cepas) de 18 litros de capacidad, con todos sus controles para pasteurizar e inocular laleche y sefrigerar el
cultivo. (43).

La incubacitn en el Viscubator debe finalizar, cuando se haya alcanzado el punto iscelécuico y se produzea la
coagulacién, el punto isoetéctrico es lareaccion (pH) enla cual muestran igueldad de carga eléetrica las moléculas
de los cuerpos quimicos disociados con grupos &idos y bisicos, es decir, el nidmero de iones con carga positiva es
igual al nimero de iones con carga negativa

El margen isoeléctrico se encuenua para la caseina a un pH comprendido envre 4.6 y 4.9, a un pH de 465 se coagula
lamayor parte de las fracciones de la caseina, por lo que el valor se considera como punto isoeléetrico. (30)

La previa limpieza de los container, can la esterilizacitn posterior ( a base de
vapar 0 agua caliente ) es muy importante, para evitar posible contaminacin (43)
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: ';'l-‘is; 4.3 Diagrama de blogues para la elaboracion de cultivo

Calentamierto de Jaleche a 90 Cenel Starter - . =
Sostenimiento ‘J’U C por 30 min .
Enfriamiem:: hasta 45C :

" Adicibn de la cepa pre:)a:ada enel Vlscubat‘i
‘ Maduxacié; i
Enfriamielmn al C' B
]Eropaxletw&sev l A R ‘

4204 Insendocibn”

a) Lainocidecitn anivel del Starter.
El Srarter, s wn tanque enchaquetado de acero inoxidable, con agitacidn lenta, y sus contoles de temperatura, éste se
llena de leche, 5 cuando se tenga latempetaura de 45 C se agyega el cultivo preparado en el Viscubatar. (43)

b} inoculacion anivel de tanques madwadores
Los tenques macwadores son tanques enchaguetadss de acero inoxidable, con agitacion lenta, que llevan a la la
taezcla de la leche procedente def pastewrizador y la leche inoculada en el starter a una temperatura de 45 C.{43)

42,12 Madwracibn

La maduacitn se lleva a cabo en fos tanques maduwadores, el tiempo de maduracion es apid)dmaﬁamehte de 6 horss, .
el fIn de la madhuacion es cuando el pH liegaa 4,65y la acidez promedio estd en un valor de 0.85 a 0.95%, entances -
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“"s’e.‘pmcede a_ enfriarlo Jo més rapido posible @ 7 C. haciendclo pasar por un enfriador de tubos y corza a

! rontracomiene.

‘ Enesta etapa, la limpieza previa del equipo (tanques maduwradores y el enfriador) es de gran importancia, para evitar
contaminacitn posterior. .

4.3 Envasado

E1 evasado es un PCC?, porque el 95 % de la contaminactin en la fabricacitn del yogurt esta en el .
envasado, aunque hay diferentes modeles de méquinas envasadoras de yogun, ef principio de funcionamiento es el
misto, en la figwa No. 4.4 se presenta w diagrama de una méquina envasadora de yogur, con todos los posibles
focos de contaminacién provocados por una limpieza deficiente.

Por ende, es indispensable que se laven y esterilicen las miquinas envasadoras, de no haceilo, o

hacerlo de manera incorrecta, el producto puede contaminarse depués de su procesamiento y antes del
envasado.

4.3.1 Adicibn de fruta

En esta etapa la fruta se agrega en forma de mermelada para obtener el yogurt de 20 a 25 By, el principal foco de
contaminacitn en este paso es la limpieza deficiente en el contenedor de Ja memmelada y los duztos que la transportan.

Aligual que en el envasado es indispensable que se laven y esterilicen de manera correcta los contenedores y ductes
que trasportanla memmelada.
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44 Amenspiont

B almacenamiento se lleva a cabo en cémeras fiss a una temperatura de 7 C como méximo, es importante sefialar,
 que el rompimiento de la cadena del firio puede redurir considerablemente Ja vida de anaquel da! producto terminado,

Enbase a las caranteristicas del producto, €5 muy impartante sefialar dos aspectas enla Chraara ffay

- Una adecuada rotacion de producto terminado, esto es. a primeras entradas, primeras salidas

- Un trato adecuado al producto, sobre toda en el despacho para distribucion.

45, Distribucién

La distribucién se realiza en transporte que cuente con refrigeracién adecuada para mantenerlo a una temperanra de 7
Cy no romper la cadena del frio.

B yogun puede clasificarse dentro de la categorfa de peligro E, esto es, hay un potencial considerable de mal manejo
en la distriburitn o por el consumidor, en este caso, lo tenemos en distribucibn, pues la mayoria de las mermas que
se tienen es por estacausa, debida principalmente

- Las condiciones de refrigeracién en los vehiculos de reparto

- Al mangjo inadecuado del producto,
Todos estos puntos serdn tatados en el siguiente capitule.
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g 44 Esieria de una Miquina envasadora de Yogun.

1 4
. 12
- Ay
10 12 15
—
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: 7

GASTL = 063-03
12,= DOSIFICACION | T

1.~ AIRE ESTERIL

2.~ FILTRO DE AIRE

3.= MANOMETRO

4,= ALIMENTACION DE PRODUCTO

5.= OLLA (1001)”

6.~ VASOS

7.~ PAQUETE DE VASOS

8.- RODILLO GIRATORIO
QUE IIACE QUE CAIGAN LOS_
VAS0S AL TRANSPORTADOR _
PRINCIPAL(19)

9.« MICRO-1 DE CAIDA DE VASOS/

10.- TUNEL DE LAMPARAS U,V.-1
11.- MICRO-2 DE DOSIFICACION

12" .~CAMARA DE ENVASADO PRESURIZADA

13,~
14~

15,~
L6~
17.=
18,-
19.-

20,-
2l.-

22,-

23,

L'Pﬂg#ﬁ

CON AIRE FILTRADO
MICRO~3 DE CAIDA DE TAPA
MICRO-4 DE CAIDA DE CABEZALES_
DE SELLADQ

TUNEL DE LAMPARAS U.V.-2
MAGAZIN DE TAPAS

SUCCIONADOR DE TAPAS

CABEZALES DE SELLADO
TRANSPORTADOR PRINCIPAL
FECHADOR

BANDA QUE PASA LOS VASOS DE UN
TRANSPORTADOR A OTRO.
TRANSPORTADOR DE PRODUCTO TER=
MINADO

PRODUCTO TERMINADO



CAPITULO No.5

Relacion de | la planta con el HAC

Para el buen furcionamiento del Flan HACCP, se requiere de un grupo multidisciplinario de personas dirigidas por
n Jefe det Plan. Este grupo multidisciplinario de wabajo, debe estar mregxado por pesonal de amplia experiencia
técnica en todos los aspectos relacionados &

a) Senidad Induswial, Tipo de limpieza, técnicas de limpieza y sanitizacitn, frecuenciaetc..

b) Recepcion de materia pnma, toma de muestra en base a un plan de muestreo, esténdares de calidad, criterios de
aeptacion y rechazo segiin el tipo de defecto. ete..

c) Manufactura, conocimiento del moceso, del equipo, esiéndares de operacion, buenss pricticas de manufactua,
etc..

d) Distribucitn del producto, condiciones de almacenamierto, Rotacion de producto teminado, buenas pricticas de
manufactura en Amacenamiento y distribucién,

&) Apoyo técnico de un microbitlogo.

) Jefle del Plan, que es el tesponsable de evalua los alcances y Limitaciones del plan, realizr auditorias peribdicas
para su buen funcionamiento, y modificar el plan HACCP de considerarse necesario.

De estructurarse el plan con personas de amplia experiencia técnica en los aspectos mencionados, este podra abarcar
el control de todos Jos riesgos que se presenteny evitar problemas de contaminacion fisica, quimica o microhidlogicas.
{10)

Los problema mas importantes que puede surgir enla aplicacién del Plan HACCP, son debides a un mal enfoque del
plan o que este no abarque todes los puntos de control requeridos. Esto puede suceder si dwante el desanollo el
personal involucrado no contaba con fa de experiencia técnica necesatia o no contaba con la informacién requerida
relacionada con el proceso, distribucion, matetia prima, etc., o bien, porque no participaron todos fos departamentos
invelucrados en el plan

En la figwa no. 5.1 se presenta  un modelo de organigrama de todos los departamentos que integran la planta
elaboradora de yogun, con uma descripcion de las funcicnes de cada uno de ellos, ast como el papel que desempefian
¢l el plan HACCP
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" F1@.5.1 ORGANIGRAMA DE UNA PLANTA DE YOGURT.

Direccclon General
Gerencia de fAsequraniento de Gerencia de Gerencia de
Contro! de Calidad Calidad Planta Distribucion
11 t92 té1 [1e1

1:- Gerencia de Control ds Calidad
2,~ labaratario de Fisicoquinicos

3.~ laboratorio de Microbiologices
4.- fmden de Recido

5.~ Sanidad Industrial
6.- Gerencia de Planta
7.~ Manteniniento

8.~ Produccion
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9.- Asequraniento de Calidad
1.~ Gerencia de Distribucion
11.- Almacenes 12, Uentas

13.~ Transpartes




" 5.4 Director General
Es el responsable de la administriecion general de la E"lama. por lo tantg, el respansable méximo en el seguimiento ¥
aplicacién del HACCP.

5.2 Asegwamiento de Calidad
El objetivo del depaitamento de Aseguramiento de calidad es Sistematizar la Calidad, pues establece:

- Sistemas de Trabajo

- Procedimientos

- Especificaciones

- Conyol de proveedores
- Audhrorfas peribdicas

- Jefe del Plan HACCP

El depanamento de Aseguramiento de Calidad es el mds indicado para ser el Jefe del plan HACCP, pues es el
responsable de tedos los sistemas de calidad y el HACCP es unsistema decalidad -

Asegwamiento de celidad, como Jefe del Plan HACCP, para coordinar de manera adecuada las actividades del grupo,
debe tener conocimiento de todo el Sistema HACCP, de todos los factores involucrados en la elaboracitn del
producto, de todos los factores que afectan el desarrollo del Plan, ademas de los alcances y limitaciones del plan
HACCP.

Una de fas funciones bésicas del departamento de aseguramiento de calidsd, es la Auditorfa  a sistemas calidsd, en
el caso del Plan HACCP, se revisa entre ottas casas, el correcto lenado de registios y documentos donde han habido
desviaciones . se tevisan que las acciones conectivas se hallan tomado, también se pueden hacer preguntes al
personal para saber que tan bien comprenden su responsabilidad. (12)

Estas Auditorfas se realizan tanto a la Planta como a los proveedores de insumos, el HACCP recomienda la Revision
de los regjstros def proveedor acerca de la historia del material, ademas de pedirle wn Centificado de calidad, en cada
entrega, que avale el material que entrega. (9)

De estamanera, al establecer las especificaciones al Proveedor, lacarga de uabajo se coloca en &), pues sseguramos

que el material suministado cumpla con Jas especificaciones establecidas, lo que es un buen complemento para el
sistema de recepcitn en de insumos en la Planta (9, 12, 10)
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gy 3 Conuul de cahdad

v E ob]envo General de este departamento es la evisitn del cumplimiento alos estindares establecidos con respecto aI L -

producto, ademés de los insumos a Planta.

Los conocimientos minimos que deben tenef los integrantes de este departamento para el desarrollo del Plan HACCF . -

son los siguientes;

a) Tipo de microorganismes considerados peligroses en e} plan HACCP, fuente de contaminacitn, su importancia en ‘
ladescomposicidn del producto y como se puede conrolar, { Informacion presertada enlatabla 1. 1),

b) Conocimiento de las técnicas de andlisis quimicos, fisices y micrabioldgicos, asi come su conecta interpretacion. en
los puntos reelevantes a la operacion, ademas de saber porque son reelevantes.

¢) Los objetivas de un Plan HACCP, 5 en particular la importancia de monitorear, para determinar si €l proceso esté
bajo contral.

dj La accibn prescrita a llevarse acabo cuando el monitoreo indica que el proceso estd fuera de control asi como el
procedimiento para reportar esto a la persona con awtoridad para aplicar fa accitn requerida

e) Como investigar las causas més probables de la desviacion del proceso, y de ser necesario a quien pedir aseseria
téenica

) Cémo raantener y tansmitir los reportes de control de calidad pertinentes.

Como se chservaenel organigrama, de Control de calidad dependenlos siguientes areas;

531 d Industrial

Es el deparamento con mayor resporsabilidad dentro del plan HACCP, pues es el indicado para implementar
préeticas higiénicas eficaces en base a tn plan de sanidad, los conocimientos bsicos que deben tener el personal que
inegra el departamento,, son:

a) Clases de corvaminantes y opciones de control

b) Tipos de limpieza, segin el equipo a limpiar

¢) Técnicas de higiene y sanitizacion

d)Uso adecusdo de agentes limpiadares, sanitizantes, etc...
8) Técnicas de limpieza profunda en equipcs.

f) Conocimiento de Buenss précticas de manufactra

&) Alcarces de su departamento

€) Magnitud del riesgo por una limpieza deficiente.

Pag #67



532 Laboratorio dé andlisis Microbiolésicos

Esel xeépomab]es de realiza e muesuea v andlisis microbielbgjcos, a los insumos para produccion , conforme al -
Plan HACCP establecido, ademas de darle seguimiento a todos los PCC que impliquen de andlisis microblologices.

5.3.3. Laboratorio de andlisis_Fisicoquimicos;
Responsables del musstreo y andlisis de insumes a produccion, producto en proceso y producto teminado, ademas de

su participacion en el Plan HACCP.
Las conocimientos minimas del plan HACCP que debe tener e personal que integra este departamento son:

3) Tipo de materia extrafia que puede presentarse en materia prima
b) Técnicas de determinarién de materia extafia
¢} Magnitud del riesgo per presencia de materia exuafia

5,34 Anden de Recibo

Es &l depanamento ercargado de recibir la Leche, tomar muestras, llevarlas &l laboratorio de inmediato, elaborar
fiches de recepeitn, Récord de entrega por granja, ademas del seguimiento al Plan HACCP, los conocimientos
minimos del Flan HACCP que dzbe tener el personal que integra este depantamento son; .

a) Atributos de calidad de la leche, caracteristicas de un producto nomal y anormal.
b} Impacto en el costo de presentaise un error en recepcién

¢) Busnas précticas de manufactwa

d) Técnicas de limpieza en Ja unidad transportadora

e) Consecuencias de wna refrigeracion inadecuada en ef ransporte.

54 Gerencia de Planta
La Gerencia de planta estd integrada por dos depanamemas', Produccion y Mantenimienio, ademés de coordinar las

atividades de éstos, esta su participacién en el Plan HACCF, los conocimientos minimos que debe tene el Gerente
de planta con respecto al Plan HACCP san:

3) Principics de] Sistema HACCP, alcances y limitaciones.
b) Cuales son los PCC ensu operacion.
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"¢} Elimpacto en’ costos de elaboracion de presemarse sontamination microbiologica fisica o quimica, en algma
. etapa de fabricacion

- dy Donde comienzan y terminan los ruveles de responsabilidad y conocimientos de: operadores 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 él departamento encargado de Vigilar et buen funcionamiento de los equipos e instalaciones productivas de la
glanta, se base en programas de marlerimiento preventivo y conrectivo, ademés de su pardcipacion en el Plan
HACCP,

Exte departamento debe estar conciente de:

3) Laimportancia de un mantenimiento preventivo en lugar de comectivo.
b} Laimportancia de su papel en el buen funcionamiento de la plarsa.

5.42. Produecitn

B} ohjetvo de produecion, es convertir los insmes a producto terminado, en la cantidad necesaria, con la calidad y
oportunidad 1equerida, y al menor costo posible, ademas del seguimiento del Plan HACCP.

Los conocimientos minimes que debe tene el personal que integra el depanamento de produceién con respecto al
Plan HACCP son los siguientes..

a) Las fuenies principales de microorganismos en el producto, del cual son responsables, ast como el conuol requerido
para evitatlo, -

b} Porqué se requiere una buena higiene persondl, asi como la importancia de repartar lesiones, heridas o
enfermedad al supervisor.

¢} Los procedimientas adecuados de limpieza del equipo del que son responsables y sufrecuencia

d} Como monitoreat los PCCy e procedimiento necesario para reportar desviaciones de las especificaciones o PCC.
e) Caracteristica de un producto nomal y anormal en cada una de Jas etapas del proceso,
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5"5 Dlsmbu:lgg
B Al aphw el andlisis de riesgo al producto, por sus carcterisica se ubica dento del Peligro E, esto se debe al
. potencial considerable de mal manejo en la Distribucion o por el consumidor, por ende, en este depantamento tiene
wna gran responsabilidad, pues su furcion es la de mantener la calidad del producto terminado dwante todo el ciclo de
distribucifn, las funciones principales de este depantamento son:
- Laprogramaritn, en base a los requerimientos de Ventas y la existencia en almacenes o bodegas,
. - Responsable de Ja logistica de distribucién de produsto al cliente.
- Respensable del mantenimiento y buen furcionamiento de los vehiculos de uansporie
- Responsable de llevar un récerd de devoluriones con el problema mas reperitivo,

Ante esta yesponsabilidad. los departamertos de Almacén, tansportes y ventas deben saber;

aj Conocimiento bésico de como minimizar los riesgos microbiolégico, fisices 0 quimices
b) précticas necesarias para el tansponte seguwe de los alimentos
¢
d)

Limpieza enlos vehiculos y métados de limpieza.

producto.
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La influencia de la temperatura en el desarrollo de mlcmorgum<mas que pueden xedu.u la v1da de anaquel de] LT




CAPITULO No. 6

6. Aplicacién del sistema HACCP

L Enles capitulos anteriores se presentd la informacion requerida para la aplicacion de los lineamientos del Sistema
- HACCP enunaplanra elaboradora de yog, ensintesis esta informacitn abaroa:

a) Tipes de peligres sanitarios que controla el Sistema HACCP (fisicos, Quimicos y microbiologicos). La clasificacion
de los micraorganismos considerados peligroses en este sistema, que se presento en base a que los peligros
mictobioldgicos son los de mayor importancia por las pérdidas econtmicas que desencadenan, todo o anterior
expuesto en el capitulo 1.

b} Razones para aplicat los lineamientos del programa HACCP en una industria, asi como la descripcion del sistera,
sus objetivos, lineamientos alcances y limitaciones, expuesto en el capitulo 2.

<} Si el objetivo cenwal del sistema HACCP es obtener un alimento segwo, entonces es indispensable la
implementacién de un sistema de Sanidad Induswrial, en el capitulo 3 se dif informacién de los tipos de
contaminacion y prioridades en su enadicacion. ademés de las opciones de control pata cads tipo de comarsinatcitn.
También se presentaron algunos criterios para programar I frecuencia de ls limpieza, y la delimitacitn de
responsabilidades dentro del plan de sanidad

d) En el capitule 4 se presentaron los aspectos més relevantes en la produccitn y distribucion de yogun, para analizar
los riesgos fisicos, quimicos o microbielbgices que puedan presentarse, y con esto establecer los pumtos criticos de
conuel.

¢) En el capitulo § se propone un modelo de organigrama, para establecer las furciones y responsabilidades de todo el
personal que integra la planta, en la planeacién y aplicacién del sistema HACCF, con la fomation de un grupo
multidisciplinario de tabajo y el jefe del plan

Toda estainformacion se integga en este capitule para aplicar [os lineamientos del sistema HACCP acada una delas
etapas de marufactaa y distribucion del yogun.

Comgem




: 61 ldenuﬁm(m de los peligros y asignacidn de la categorfa de riesgo

) La idsntificzcién de los peligros ¥ los riesgos asociados con el alimenta consiste en una valoracitn de todes los
factores relacionados con la materia prima, & proceso 7 la distibucion que puedsn afectar la calidad del groducto, en
&l capitilo 4 se evidencié las fuemes potenciales de contaminacién al mismo tiempo que se presento la informacion
" téenica del proceso de yogur, también se realizo el anlisis de riesgo en cada una de las etaps de fabricacitn 'y
distibucion de] producto.

b} Asigancion de la categona de riesgo.
Enel puto 2.2 se presentd la clasificacion de pehzma ¥ la tabla para asigana la categoria de riesgo, en bese a sa

informacitn se asigna la categorta de riesgo para el yogurt.

Tabla6.1 Anilisis de Peligros y asignacion de la categoria de riesgo en materia prima de Yogurt.
INGREDIENTE | CARACTERISTICA DE PELIGRCTT CATEGORIA DE RIESGO
DEL
YOGURT A{BIiCyDE{F VLV,IVIILILL
LECHE * il B it}
MERMELADA i

En base alo anterior, es posible clasificar &l yogurt denro de la Categorda de ,Riesgo‘ll'I’ ‘p‘u
ues caracteristica generales de peligro. e

Peligro B

El producto contiene un elemento sensible desde el punto de vista Microbiolégico
En este producto, la leche es el elemento sensible, por lo expussta en el capuuloQ donde ademm de’ senalar los:
riesgos microbiologicas se presentaron los riesgos fisices y quimicos a que esté sujeta. ’

Peligra [}

El producto esté sujeto a contaminacitn después del procesamiento y antes del empague.

En el caso del yogun, esta contaminacion s da principalmente en las méquinas envasadorss, pues. aunque estén
conectadis al sistema de limpieza CIP, deben desarmarse los cabezales ¥ las manguetas de alimentacién fuera de su
lugar, lo anterior se debe a la geomena de algunss piezas, empaques, etc... que permiten, aun despuss de I limpieza
con el CIP, zestos de producto.

Pg#



Pel(gml:'

_Hay w ncnemal considerable de mal manejo en la distibucion. o por el consunidor, lo que  pueds hacer que el o
" moducto sea dafiino en el momento de consumirse.

En el caso del Yogun, su fecha de caducidad es de 28 dias a partr de su fecha de elaboracion, pero esta vida de
anaquel se puede ver reducida por los siguientes factores.

- El producto terminado arrastia contaminacion de algin tipo

- Kl sellado del producto no es hermético, o hubo fallas en al aire estéril.

- Deficiencias en la temperatura de refrigeracion enlacémara fifa de la planta. en el wransporte, en anaquel, o con el
consumidor.

- La cadena del frfo se vio interrumpida en algin eslabon.

6.2 Determinacitn de los_Puntos Criticos de control { PCC ), en la manufactura_de yo,

Un POC {Punto Critico de Control) es una operacitin de] diagrama de flujo en 1a que se puede ejercer una medida
preventiva o de cantral, que elimina, previene o minimiza un peligro, pero éstas solo deben usarse con el propasito de
tener wn alimento segwo. no deben confundirse con con puntos de contrel que no controlan la seguridad del
producto, ni aplicarse a riesgos bajos.

En base a #ste criterio, y con €] apoyo del Arbol de desiciones presentado en la figwa 2.2, en el capitulo 4 se
marcaron todas los PCC presentes en cada una de las etapas dé fabricacion y distribucion del yogurt, mismos que se
resuen a continuacion.

Tabla 6.2 Relarién de los PCC en a elaberaciény distibucion de Yogur.

PCC 100 Recibo de leche

PCC 200 Almacenamiento de leche cruda

PCC 300 Tangues de Estandarizacion

PCC400 Qaificacién

PCC500 Pasteuizacidn:

FCCE00 . | Limpieza y sanitizacion de equipo

PCC 700 limpleza y sanitization de maguins
envasadoras.

PCC800 Almacenamiento

PCC 900 Transpontacién

Todes lc\s PCCt y PCC2 anojados del andlis de riesgos son preseniados enla fig. 6.1 Dxagrama de ﬂu]o de-
elaboracion de Yogu.
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Diagrama de flujo de elaboracitn de! Yogurt
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6.3 Aplicacitn de los lipeamientos del HACCP a cada una de las etapas de manufactura de} yogurt

Una vez determinados los Puntos Giiticas de Contrcl (PCT) en cada una de las etapas, ¢l tipo de peligro esta
establecido, y el riesgo ( probabilidad de que aparezca el peligroj eslo que se contrela

Cemo se menciond en un principio, el objetivo del sistema HACCP se logra porque es un programa integral,
preventivo sistematico y racional, por tal, en cada uno de los PCC determinados se aplica el sistema para designar:

3) Establecimiento de los limites criticos que deben cumplirse para eada PCC

b) Establecer procedimientos para el monitoreo delos PCC

¢} Establecer las medidas conectivas atomarse en caso de desviacion saniitaria

d) establecer sistemas efectivos de registroy archivo

e) Establecer procedimientos de verificacitn.

Fara presentar toda esta informacidn en farma integrada, se propene el siguiente cuadio, mismo que se explica a
continuacion. :

Ho.de | teodepeiyro Hes0a i i Di iR Ao i &{ D
PCC. cantrolar Limite de cortrol. Je conteel Sesriacion eponsibles.
10081

- Nimero de PCC 100

Niimero asignado subjetivamente a una epetacién del diagrama de flujo, en la que se puede ejercer una o varias
medidas preventivas o de control, que eliminan, previenen o minimizan un peligro de dpo fisico, quimice o
mictobiclgico.

- Némero 0.04

Némero asignado subjetivamente a todos los PCC identificados en esta operacién.

Es impontante sefialar que estos PCC no se aplican a riesgos bajos o & puntos que no controlar la seguridad del
alimento. '
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Tpo dopligro
SR ﬁéh‘g;b fisico, quimico o microtiolbgico es lo que se fija o se establece, los peligros pusden encontrarse en muches
. operaciones del proceso, pero se da prioridad a aquellos en los que, de no existir un control, la salud de! consumidor

puede verse afectada. )

- Riesgo a controlar

El tiesgo es la probabilidad de que se presente el peligro, por tanto el riesgo es lo que se contola

- Especificacion

Las especificaciones para cada uno de los PCC se obtuvo de reglamentacion sanitaria, literanwa especializada y datos
técnicos de wa planta elaboradora de Yogurt (GPLPSA, Alpura).

- Limite de control

Una vez definidas las especificaciones, se establecen los limites de control que pueden cumplirse, esto es, el rango
en que puede moverse el PCC sin que se pierda el contral, estos datos se ohtuvieron de datos técnicos de una planta
de yogun. {(GPLPSA Alpura) .

- Procedimiento de Control {monitoree y frecuencia)

El procedimiento de control se basa en el monitoreo, €l monitoreo como secuencia planeada de observaciones y
mediciones, s capaz de detectar cualaquier pérdida de contral, y aportar esta informacion a iempo, para esiablecer una
medida correctiva que permita volver a contralar e} proceso.

Para lograrlo es necesario que los instrumentos de monitoreo esten bien calibrados, por tal es conveniente wn
programa pata calibracion de equipo.

La frecuencia de moritoreo fueron cbtenidas por recomendaciones técricas a nivel industrial, mismas que han sido
evaluads y en base a resultados satisfactorios, fueron implementadas.

En este punto, todos los andlisis microbioldgicos que se proponen como monitores, son confimatives, pues solo
comprueban que el programa de limpieza y sanitiazacion este dando resultados satisfactorias.
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Documeniacion

" Es de vital impontancia la documentacién, si nio hay regiswo o evidencia escrita del seguimierno de los PCC. no hay
informacién, que puede servir como retoalimentacion para casos pesteriores, o para presentaria en inspecciones de
verificacion sanitaia
Lo valioso de esta documentacion estd en el uso que hagames de ella. por ejemplo, con esta informecion pueden
realizarse un Pareto , donde se examine la incidencia de defectos de calidad en el proceso, y posteriomente
establecer un diagrama de ishikawa donde se den detalles de las interacciones entre diversas variables o fecos de
contaminacien que contiibuyan a los defectos de calidad {3)

Todos los documentos asociados con el monitareo de PCC deben firmarse por la persona responsable del &rea

- Accién carrectiva en caso de desviacion
La informacidn se obtuvo de literahma especializada y- de datos écnicos de una mdwma e]aboradma de yogun i
(GPLPSA, Alpura)

- Departamentas responsables

En e} capitdo 5 se presento un organigrama con xespomabllldades de cada
HACCP.

Rgen




“ 631 Reciba ds Leche PPC2
EI ﬁénspune de leche novpasleunmda a plantas industrializadores, se efectia en vehiculos de las siguientes
caractetisticas: (27)

&) Vehlculos de material sanitario, aprobado por la Sria.. de Salud, con tanque Termo, o con sistema de refrigeracion.
b} Vehiculos de material sanitario aprobado por la Stia. de Salud, adaptados con cajas y aislantes.

En este caso el tansporte se realiza, en tanques de acerp inoxidable con sistema de refiigeracifn, desde la granja
hasta la planta industrislizadora, l legar a la planta, la leche se descarga en Andén de Recibo, departamento que
depende de Control de Calidad

Andén de Recibo es resporsable de tomar rauestras, identificarlas comectamente, y hacerlas Negar de inmediato a
Laboratorio.

Los Documentos que Andén de Recibo debe exigir al operario del ransporte antes de descargar la leche, son los
siguientes:

- Nombre del Establo o Granja, ast como lugar de procedencia

- Fecha de ordefla y andlisis fisicoquimico.
- Constarcia de Vacunacién de Brucelosis..
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Tabla 6.3 aplicacitn del sistema HACCP a recibo de leche

RECIBO DE LECHE PCC 106

Mo. BE || RIESGO & CONTROLAR {| ESPECIFICACION ﬂmcnmnﬂo DT CONTROL, ACION (RCCION CORRECTIVA ENj DEFTO
BCC || TIPO DE PELIGRO. || LIMITE COMTROL U E— BoOcURO CASO DE DESVIRCION. { RESP.
100,81 ||  CONTANINANTES COLOR, OLOR ¥ || AMALISIS [ B camn |- CEXTITE400 DE|- AVISO AL FAOVEDIOR
FISICO @ QUIMICO. || SADOR {{ORAANOLEPTICO| RECKPCION| xecistao pp |- POVTORIA AL FMO. 1
CAMCIRRISTICN TC BE TRANSP, |- ASISTENCIA TECNICA
PRESENCIA BE ANTI- EN CADA || ~ REPONTE DE |- RECHAZO DE MATERIA
190.92 || BIOTECO. NEGATIVO DELVO TEST || RECEPCION|  RESULTABOS FRIM. 1
PELIGRO QUIMICO. - AUDITORIA AL PROV, Py
=
PRISDNCIA D! ac»- COLIFO AMALISIS MI- [[CONFORME || - REPORTE DE AVISO AL PROVEED 5 2
ORGANISNOS M 58 COL/ML MaX. L ) k
190.02 CROBIOLOGICOS|| PROGRAMA ||  RESULTADOS [~ AUDITORIA AL PROV.| 1
PILIGRO MICROBIOLO- {| SALMOMELIA (-)
GICO. ESTARLECI- W -
ST. RIS (-) b0, g
MESIDUOS WETALICOS ISION VI- | AL FIMAL || — L ; A
100,94 || PELIGRO FISICO INEXISTENTES [[SUAL DX 105 | DE CADA wsus | nslsmcllHEmcn 2 -
IS . RECEPCION, m . % (=
| g
=23
o
5.



jerto de Jec! PCC2

v . E;é plania cuenta con dos tanques de almacenamiento. cada uno con capacidad de 30,000 liwos, conectado a una '

“bomba que descarga a los tanques de estandarizacion. En esta etapa hay vanios PCC por desanrcllo de
microorganismes, que pueden ser por tres factores.

‘ a) Temperatura de almacenamiento deficiente, lo que provoca ademas del desanrollo de microorganismes, cambios en
las carateristica de la leche. (expuesto en el cap. 4) ’

b} Prolongados periodos de lmecenamiento: lo que trovoca el desauallo de gérmenes Psicréfilos (como Listeria

monocitogenes)

c) Limpieza y sanitizacion deficiente; aunque la contaminacitn que se dieta por este factor, puede reducirse a nivel
aceptable en la pasteurizacion.  se considera importante mencionarlo, porque puede contaminar leche de calidad
sanitaria satisfactoria que se almacene en esta tanque. )

Otro PCC en esta etapa, esla presencia de residuos metdlicos en el producto, que pudieron invoducirse desde el e
de ordefia hasta la descarga de la pipa .

bt
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Tabla 6.4 Aplicacion del Plan HACCP al almacenamiento de Jeche cruda

ALMACENAMIENTO DE LECHE CRUDA PCC 200

%o. BE | RIESGO A CONIROLAR || ESPECIFICACION [PROCKDIMIENTO DE CONTROLY o [ACCION CORRECTIVA I -
PCC | TIPO DE PELIGRO. || LINITE CONTROL 50 DE DESUIRCION. N
¥ CONT - — CASO DK DESVI s
~TNSPICCION |- 1N CA 1
TOPERMIUM || UISUAL RICEPCION |- -REVIS 8-
zonn | prswoun ot /3 ¥ - nocrstao o [-Revision pm sistE 2
] NIS| w | || oo TOPIMIUM | W DT REFRIGERRCION|
- CALIBRACION{-SEGUN PO : 3
FELIGRO 7¢ DX TEWMONE -|| GRAMA. |- ROTACION DE  [I-REV. DK LOGISTICA.
NICROBIOLOGICO TS, 5
PRONICTO.
DISANROLEO DE | ALMCEMWIDNTO | RIVISION DE || EN CADA |-REPORTE DE RE- |- RWVIISION DE 14 1
200,82 || PSICROFILOS WAXING DE 72 || ROTACLON DE || RECKPCION|| SULTADOS EN LA || LOGISTICA. 2
PELIGRO HORAS., PRODUCTO. HOJA DE COMTROL 5
NICROBIOLOGICO
C.T.3.
LINPIEZA ¥ SANITIZA- {19,009 COL/CN? |IANALISIS MI- [[CONFORME Aj] - REPORTE DE |- REVISION AL FRO- || 1 .
bt R Ll e A
200,83 PELIGH MICAOBI0LD- |12 CoL/OR? CROBIOLOGICOS|| FROGRAMA ||  RESULTADOS GMNA DE LINPIRSA || 2
ﬁcloo. ESTARLECI- ¥ SANITISACION. 6
SALMONLLA (-). 9.
1
RESIDUOS MEYALICOS ROVISION U1- | AL FIML || - AVISO AL RO |
200.04 (| PELIGRO FISICO INEXISTEMIES {SUAL DE Lo | DE CADA n - KEVISION DI SISTE
RESULTADOS M DE DESCARGA, 3
IMNES, 10N,
- AUDITORIA AL PROV.|| 4




33 Tatiues de estangmacin de eche cruda POC
Eta pléma cuenta con dos tanques de estandarizacitn de leche cruda. cada uno con capacidad de 15,000 Ligos,

“conectades al equipo de clarificarion. En esta etapa. al igual que la anterior, hay varios PCC por desanollo de
microorganismos debido a:

3) Tiempo de recidencia de |2 leche cruda en estos tanques;
aunque el tiempo de residencia de la leche en este equipo no debe ser prolongado, es imponante sefilar  que el
desarrollo de Lysteria monocitogenes se da a bajas temperaturas en periodos largos de almagenamiento.

b) Limpiezay sanitizacién deficiente; es el mismo caso que en tanques de almacenamiento, puede contaminat leche
de calidad sanitaria aceptable que pase por este equipo.
c) Mantenimiento inadecudao de temperatura

como se menciont en la abla 43 la temperawa a la cual se maneja la leche cruda determina el tipo de
microorganistmo que se desamolla.
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Tabla 6.5 Aplicacitn del Plan HACCP a los Tanques de Estandarizacitn de leche cruda

TANQUES DE ESTANDARIZACION

PCC 3@@

ESFECIFICACION ]mcnmmo DE COMTROL

ARCCION CORRECTINA HIH DIHEH

No. DE |; RIESGO A CONTROLAR ACION
PCC T . N .
1?0 DE PELIGRO LINITE CONTROL WONITOREO l —_— CASO DE DESVIRCION. || RESP.
-1 ! CADA
RP.%I?MS TDRERTURR g ﬂ{ égs TE. -REPORTE DE RE- |- mﬂb :
0.0 WXim DE % SULTADOS IN 14 10M
-~CALIERACI . 3
PELIGRO 7¢ KT - HOJA DE CONTROLY- XIVISION DE LOGIS
NICROBIOLOGICO TR0S. TICA S
C.1.B.
%}glﬁglgl%ﬂ#&lﬂﬁ- &oim mk‘ﬁ;s ANALISIS WI- [[CONFORME A ~ REPORIE DX [~ RIVISION AL PRO- 1
R 16R0 mcmlox.o- P — CROBIOLOGICOS )| PROGRAMA RESULTADOS GRMA DE LINPIEZA || 2
ko. ESTABLECI- ¥ SANI .
G - ). 3T INITIEACION 6
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£.34 Qarificacion POC2

Esa opcramun corsiste en centifuzar o filtar la leche, para eliminar fas células sométicas. & como suciedades
macroscopicas que son retenidss en el filro o separador,

El riesgo o peligro potencial de debe ala posibiliad del desamollo en el filtro de metaholitos thxices, tales como la
enteratorina de Staphilococcus Aweus.

CLARIFICACION PCC 408

Me. DE || RIESGO o CONTACLAR || ESPECIFICACION [PROCEDINIENTO DE COMTMOL BOCUMDNTACION uae':m COMRECTIVA II“ Mm :
. I L RS0 FX DESUIACION. P.
NC TIMO DE PELIGRO LIMITE CONTRO! WONITORED rRECUDKCIA RES!

R R ] e TR F

4 NS, SACION DXL FILIRO.

m&go . HOJA DE CONTIOL) 3
NICROBIOLOGICO
- W TNID.
MIERIA DXTRANG INSPECCION | EN CABA [f - REPORIEDR || 150 AL o !
K INIXISTENIE || VISUAL DIL | LOTE. RESULTADOS Wﬁ 2
W8 1 e msio FILTR F TI- 3
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6.35 Pastewizacitn PCC1
Esta eperacifn se considera un POCL. porque asegwa la calidad higiénica de laleche. el tipo de Pastewizacin quese -
levaacabo en estaplanta, esa Pastewrizacion tipida {95 C/ 3 min.), con estas condicionss de operacién a mayoria, |
de Ias fomas vegetativas de los gérmenes presentes en la leche, incluyendo patbgenos 7 bactetias avidalécticas =+ -
mueren, reduciendo la carga microbiologica a wna nivel sanitario satisfactario.

El riesgo en esta etapa se presenta por Pasteurizarion deficiente, provocada por varios factores que se exponen a
continuacion.

&) Acidificarion por bacterias Aridolicticas, una leche acidificada por accién de estas bacterias, baja noteblemente el
efiecto germicida de la pasteurizacitn. (cap.4)

b} Adherencia de componentes de Y leche ala superficie de las placas det intercambiador de calar.

PASTEURIZACION PCC S8

%. DE (| RIESGO A CONYROLAR [| ISPECIFICACION {[PROCERIMIENTO DE CONTMOL ACTON L:cm JR—
b ¢ . $¢ 8 .
5 170 DE PELIGWO. | LIWITE comtael [T “mmcm CASO E DRSUINCION. || RESP.
T “DESVIAR X
SUBSISTINCIA -5'1?:'5“»%' D came [-REvomE vE x- | BARd BRSTRORY | ¢
HICROORGANI S | TEmeT MIEVAMDNTE.

509.81 5/ amin | ecion | PTF SULTADOS DN 1A | o sis- [ 2
PELIGRO KL, SWIFO HOJA DE CONTMOL| IDMA. CPLACAS) 3
NICRCBIOLOGIOO

] N
SUBITDCIORE | ¥ DE 6.4 4 6,5 TITVIACION || DX CADA || - XERORIE 3R ng’ﬂsﬁu{ﬂﬂ 1

50,8 L ONTES X LA TS X WIE. WESULIANS " '“" . 2

Pt owaice. | mestaumisacion | mesrmanrzan. (1 47 H 5




g8 L;"mp.im y Saitzacin del equipo POCZ
De prﬁentaxse wna lrapieza deficiente antes de la Pasteurizacion. el tiesgo esta controlado, pues la posible

* contamainacibn microbiologica que amastre lalechs, serd reducida a un nivel sanitario a:eptable en la Pasteurizacién.
Bl problema se presenta cuzndo la limpieza y sanitizacién no es adecuada despues de 1a pasteurizacion, lo e
incluye los siguientes equipos. .

- Equipo de preparecion de cultivo
- Tanques madwradores
- Equipo de enfriamiento
- Tangue bouifer
- Contenedores de Fruta
- Maquinas envasadoras

Esta planta cuenta con un sistema de limpieza CIP, as como lineas de vapor saturado para la sanitizacion, el sistema
CIP consiste en:

- Dos tanques de soluciones {solueién &cida y bisica respectivamente}
- Sistema de bombeo.

En sistemas cerrados como este caso, Ja manera mas adecuada de confimar la eficacia de los procedimientos
higiénices, es con un muestro de Disgrama de Flujo, el cual consiste en determinat los niveles microbianos, en
muestias de alimentos obtenidas tras cada etapa de la secuencia de su preparacibn

Lo anterior se debe a que cuando se toman muestras del primer alimento que entra en contasto con equips limpio, es
positle determinar la contribucifn de los microorganismas procedentes del equipo en cada una de las etaps con las
que establece contacto el alimento. (17) .

6.3.7 Limpiera y saritizacion de maquinas envassdoras

Como se explict en el cap. 4 lamayor posibilidad de contaminxcitn se presenta en Jas maquinas envasadoras, porque
una limpieza con el CIP no s suficiente, debidoala geometria de los cabezales dosificadores, empaques, mangueras
¥ piezas diversss de la maquina. es muy importante que despues de la limpieza con CIP, se realice una limpieza y
sanitizaci6n COP.

Cnghts
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LIMPIEZA ¥ SANITI2ACION DEL EQUIPO 600

Yo. DE | RUESGO A CONTROLAR | ESPECIFICACION ‘l;»cmmmo DX COMTIOL acIon faccton CORRECTIVA DX{ BRPTO] . - -
PCC || TIPO DE PELIGM. || LINITE COMTI Docum CASO DE DESVIACION. .
J WL wourrosmo  {remcomcia DX DIVIACION. | KosP
SuBSISTRCIA DE | WUESTRIO DK {| SKGUM EL [ 3 | I !
RICROONGANE SWOS ONGOS /LEVADURAS ULTADOS LAS SOLUC! o

6o | DI Lo | Wi, | D1ACHI BE | FROGIAM | | IPiion be tlbwes :
PIIIGQ SALWMELLA NEG. | FLoJo. FL3aD0. ll.l-l?ls. LIZADO,

NICROBIOLOGICO ‘

MAQUINAS ENUASADORAS PCC 78@

No. DE || RIESGO A CONTROLAR || ZSPECIFICACION {FROCEDINIENTO BE CONTROL aClon e — mﬁ »moq
. 0 ESUTACION. 1

KO | TIPO DE PELIGR. | LINITE CNIROL [ CASO BE DESUIACION, || RES

ANICION, BY C.1.8. WUESTREO DX || SEGUN 53, ~CAMBIAR FILTAO t

= .

FILTRO DE AIRE [HOMGOS/LIVADURAS LT 2

0.1 | TR DIAGRAMA DX || PROGRANA -RIVISION DAL SISIE-

(coL1Fo) . - TECNICA DI BE AIRE ESTRRIL.| 3
PELIGRO Sa MG | FLO. AMILISIS.
NICROBIOLOGICO 3
SUBSISTINCIA BE NI-|C.T.B. SIam I
CROO! FROT: - RXPORTE DX - KEVISION DE TIENPO/ 1t
TAMIUE ALINENTACION{HONGOS/LEVATURAS 15 AL RESULTADOS DX LAVADO/ESTIRIZ,

7008 TAMQUE DX (AL FINAL - REVISION DE TINO ¥)) 2
PELIGRO ICOLIFORNES NIG. DE IA LINj- TECNICA DE | COMCENTRACION DE -
NICRODIOLOGICO,  [SALMONELIA NEG. || ALIMENTACION( PIERA) AMILISIS. SOLUCIONES BE LIW| 6

SUBSISTENCIA DK Wi-|C.T.B. : ] 1
CROO! WIISTRED DE || SEGGH KL |- KIPONTE BE At 1
MANGUERA IFICION| /LEVADURAS ULTADOS
.0 . coL1Rg viachame oK | TRoca | o (IVISION BE T 2
NICROBIOLOGICO.  [[SALMONELLA &I TR0, L‘LXSIS. SAZO. [
ST IL [-XEwISION »
TS AL r%n - ORI B W“’iﬁk 1
CAREXAL. (ﬁ - -}%ulsm m 2
Linj- n
) Lﬁ}&s. Lt ¥ ‘
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538 Almecenes y Transparte

Como se menciond en un principio, una de les caracteristicas de peliggo enlas cudles cae el yégun, eslacategoria de
peligro E. porla posibilidad de ral mansjo enla disuibucién del producto, este manejo inadecusdo puede datse por

Yos siguienes factores:

&) Temp delacémarai

escarcha sobre e serpentin del evaporador, erc.

e, ya sea por exceso ds producto almacenedo, estbado inconects, excesn de

b) Rotacion inadecuada def producto, debida a una mala plansaién ente verts ¥ distibucion. GMP's de almacenes

deficientes. etc.
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;6.4 Registios y documentacitn

Tades los regjstos de los PCC deben revisarse inmediatamente y archivaise despues, lo anterior porque, son el
antecedente para tomar acciones conectivas cuando sea pertinente, ademas de estar sujetos @ Auditorias par parte del
Jefe del plan, o cuando las Agencias regulatorias lo soliciten.

A continuacifn se expone el tipo Registros y documentos que pueden levarse en wna Planta procesadora de Yogurt
{10).

A} INGREDIENTES

- Certificado de Calidad del Proveedor para las materias primas

- Auditorias al Proveedor por parte del Jefe del Plan HACCP

- Anflisis a las Materias Primas

- Temperatura de Recepcién de Ja Leche, de lmacenamiento asi como e] tiempo de a]ma:mam:ema

By PROCESO

- Regjstro de los PCC menitoreados
- Anilisis que venifiquen continuamente la seguridad del alimento y del proceso

G} EMPAQUE

- Registro que indiquen el cumplimiento de fas especificaciones
- Auditorias & producto y al proveedor

D) ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

“Regjstro de Temperatura en toda Ja cadena,

rg#®)



CONCLUSIONES

‘ Un punto pnmord:a] resultado de este estudio, es que la mayorfa de Ios peligros asociados con el proceso de yogurt
se encuentyan en la materia prima, tanto enla produccifin tansportacion y ameenamiento de Ja leche cruda destinada

para este fin

Por tanto una de las conclusiones que se obtienen, es que si se lleva el Sistema HACCP desde la granja productora de
Leche, asegwo en mayor medida la Calidad de mi alimento y disminuyo las pérdidas por descomposicion en el
transporte. Lo que se puede plantear como un rabajo posterior paracompletar este estudio pues como se comente, €
presente trahajo inicia desde el Recibo de Leche en la planta elaboradora.

En lo que respecta a Ja manufactura de yogunt, &l analizar los peligros asociados a Ja preparacifn de Yogut se
abservaron dos PUNTOS CRITICOS DE CONTROL { PCC ) claves:

a) El proceso de  Pastewizacitn de la leche como un PCC2, ya que en este punto se eliminan los peligros
microbiologices potenciales que pueda sufrir el alimento antes de esta operacidn,

b) El proceso de limpieza an las méquinas envasadoras, pues dadas las carateristicas de disefio, en los empaques de
ls cahezales dosificadores, se almacena producto que no puede ser removidocon el CIP {limpieza en su lugar), pues
debe combinaise con COP (limpieza fuera de su lugar), esto es, un desamae de Jas maquinas para una limpieza
profunda en su interior, de no realizarse esta lirapieza comrectamente se fomarian depésitos de Hongos y Levadwas
ademés del riego de aparicitn de Lysteria Monocitogenes.

Otra conchusitn de este trabajo, es que para obtener un buen resultado en la implementacifin de wn Sistera HACCP,
es primordial la implementacién de un Programa de Sanidad que garantice la calidad Sanitaria del Alimento, ya que
esto disminuye la posibilidad de desarrollo de contaminacitn microbian, asf como la incidencia de factores Fisicos o
Quimicos que puedan provocar alteraciones en el alimento. Este debe ser planieado bejo un andlisis profundo de que
tipo de limpieza frecuencia, descripcitn de Ias responsabilidades de las persanas o departamentos involucrados en el
proceso, una seleccitn adecuada de instrumentos, equipos y agentes limpiadores a emplear, asf como un programa de
comprobacion de la eficiencia de las limpiezas.

Aunado la anterior a una corecta aplicacién de las Buenas Préctcas de Manufachra

Como conclusitn general podemos decir que la aplicacitn conecta de wn Sistema HACCP en una industia
elshoradora de Yogurt, asegwra la calidad Senitaria del Alimento en cuestién siempre ¥ cuando sus lineamientos y
pasos de implementacion se cubran corettamente.

Ademés que acarrea ot tipos de beneficios econdmicos a la Industria como son , Disminucién en el retrabajo por
techazos de Calidad, disminucion de pérdidas por descomposicitn de la Materia Prima o ¢l producto teyminado y lo
mas importante, la mejor imagen del producto ante el piiblico consumidar pot la mejor calidad del alimento.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Acadela FOA

Documento editado en 1938 pero con wna serie de modificaciones introducidas hasta la fecha, se debe estudiar
" fundamentaimente bajo un punte de vista bacterioldgico, el Acta se refiere alos alimentas de circulacién interestatal
7 2 los produridos y enviados a los temitorios delawnifn oal distrito de Columbia
Comprende: ’
1~ Los esténdares de calidsd aworizados para los alimentos, salvo para frutas frescas o desecadas, hortalizas y
mantequilla
2~ Clasificaci6n de las transgresiones del acta en Adultereciones y Mistificacion {25)

Aditivg

Es wna susiancia o mezcla de sustancias diferentes al alimento que se encuentra en el mismo, como resultado de
produccién almacenamiento o empacado, afiadido intencionalmente para lograr ciertos beneficios. como mejorar el
valor nuricional, conservar la frescura, impedir el deterioro por micyoorganismes o generar una propiedad sensorial
deseable, etc... en esta definicién no se incluyen contaminantes como plagicidas, metales pesados o el material que
inadvertidamente forma parte del alimento (empaque) (23, 24 39}

Agente téxico
Cualquier sustancia capaz de producir un efecto nocivo en un organismo vivo desde el dafio de sus funciones hasta la
muerte {23, 24)

Aduterscibn.

S ef alimento lleva o posee cualquier sustancia venencsa que [o convierta en perjudicial para la salud. (salvo que se
encuentre a un nivel inferior &l perjudicial). Si se compone tatal o parcialmente de aiguna sustancia sucia, pitrida o
descompuesta, 0 si por otra causa no es adecuado para ef consumo. Si ha sido preparado envasado o conservado en
ausencia de condiciones sanitarias, de modo que haya podido contaminarse con suciedad o convertirse en perjudicial
paralasalud  Si el producto es total o parcialmente ohtenido de un animal enfermo o de uno muerto en condiciones
diferentes alas del matadero, Sisu envasado se compone total o parcialmente de una sustancia venenosa o perjudicial
que pueda convertr al conterido en nocivo para la salud (entre sustancias nocivas para la salud se incluyen
microorganismes causantes de infecciones e intoxicaciones) (25)

Alimento segwo
Froducto que esta libre de riesgos microbiolégicos, fisicos y quimicos sin entrar en materia de algo intrinseco o
exuinseco al alimento. (19)

Anomalia sanitaria

Desviaciin o carencia de las condiciones sanitarias indispensables que deben reunit los productos, establecimientos,
equipcs, procesas, materiales, personal o procedimientos. {39)
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Audnona
Puede definuse como una actividad documentada, hecha para verificar [a efecnndad de una orzamzadon oun Plan
mediante la examinacitny evaluacion de evidencia objetiva (8, 39) . RN

* Categoria de fiesgo .
Es una de Jas seis categerias con la que se clasifica el riesgo basandose enlos pehgos de los alimentos (19)

Defecto (titico
1n defecto que puede producir cendiciones inseguras para el consumider (19)

Desviarion
Datofuera del limite Critico de un Punto Ciitico de Control (19)

Dictamen
Opirién por escrito que emite la awtoridad sanitaria competente, con base en el andlisis de la informacion disponible,
sujetaa los criterios, principios juridicos y adminisvatives definidos enla Ley y demés disposiciones aplicables. {30)

Desis

Es la cantidad de sustancia administrada a un organismo, se wtilizan diferentes tipos de expresiones. siendo una de las
mas importantes Ia Dosis letal 50 DL , que es la cantidad calculada de un agente quitnico necesario para producit la
muerte del 50% de los animales de estudio, generalmente se expresa enmg o en g de sustancia/Kg del peso corporal.
23

Enterotoxina
Se le denomina con este nombre a Ja toxina cuando causa gstroenteritis o inflamacion de la mucosa géstica intestinal
(@)

Establo

Establecimiento cubierto en el quese alojaalas vacas parasucuidado, alimentactin y ordefia. (39)

Cravedad
Es lamagnitud de un riego o peligro (19)

Ingrediente Sensible

Cualquier ingrediente que historcamente este asociado conun peligro microbiolégico canacido.{19)

Limitg Critico
Rango o tolerancia que deben cumplisse paraasegwarse que un Punto Chitico de Contrel, conwcla eficientemente el
riesgo(19)
Materia extrafia
Cualquier material fisico no encontrado normalmente en un alimento que pueda causar enfermedad o lesitn &
individun que consume el producto.(20} ‘
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. Memelada
Producto obtenido por la coecidn de frutas con azficares, adicionado o no de pestica u otros aditives limenticios(39)

Mixtficaritn
Se dice que un alimento esté mixtificado cuando su etiquetado es falso o estd alterado en algin sentido, por ejemplo,
cuando contiene un conservador quimico sin hacerlo constar ast en su etiqueta. {25)

Acta por medio del cual, se da a conocer por escrito al propietario 0 a su apoderado legal, e resultads de! dictamen
sobte las condiciones sanitarias de los productos o establecimientos (39)

Flan HACCP
Es el Documento Escrito que detalla los procedimientos formales a seguir de acuerdo a los principios del HACCP
(19)

Peligro
Cualquier propiedad biclogiea, fisica o quimica que pueda causar un dafio inaceptable o conswmidor.{19)

Punto de contral (PC)

Qualquier punto enun diagrama de flujo de fabricacion de un alimento, donde la pérdida de control no conduce a wn
riesgo ala salud (19)

Purto Cyitico de Control (PCC. )
Es un lugar, una privctica, procedimiento & cualquier punto en un diagiama de flujo de elaboreritn de un alimento,
donde puede ejercerse un control y la pérdida de éste puede producis un riesgo ala salud {13)

Riesgo
Es el estimado de la posibilidad de que ocurra un peligre (19)

Sistema HACCP
Es el resultadn de la implementacion de los principios del HACCP (19)

Sustancia peligrosa :

todo ague! elemento compuesto, material o mezcla de ellos que por sus caracterfsticas fisicas, quimicas o bioldgicas
represente un tiesgo pata la salud humana o el ambiente, con base a sus caracteristicas de conesividad, reactividad,
explosividad, inflamabilidad toxicidad, carcinogenicidad y mutagenicidad. (39)

+ Toxicidad

Capacidad inherente a wn agente quimico de producir un efecto nocivo sobre los organismos vives, de acuerdo con
esta definicibn se requieren de 3 elementos; a) Un agente quimico capaz de producir el efecto b) Un sistema
biolégico con el que pueda interactuar y producir el efecto. ¢) Un medio por el cual el agente y el sistema biolbgice
puedan entrar en contacto e imeractuar, dando de esta intenrelacitn el efecto nocivo.(23)
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Toicided agude

" Provocada por la ingestion de wn 6xica en cantidad excesiva administrada, en una sola dosis. (23)

Toxicidad prol
Provocada por laingestitn de un tdxico cuyo nivel de adminiswacion es bajo peto por iempo prolongado(23)

Toxina Botulina, )

Es wna proteina que ha sido puificada y cristalizada y de tal potencia que cantidades pequefiss son suficientes para
producir la muerte, casi toda se absorve en &l intesting delgado y paraliza la musculatura involuntaria, wna de fas
caracteristicas més importantes es su relativa temolabilidad, el tatamiento témico necesario para su destruccién
depends del tipo de microgrganismo productar de la toxina y del medio en que se caliente.(25)

Visita de verificacion

Acto de presencia fisica del verificador, en el estblecimiento comeicial, industrial o de servicios, y en general de - - .

todo 1o que hace referencialaley. (39)
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