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INTRODUCCION

El propasico del presente trabaje de tesis es propercionar 2 la Industria Hannera las herrarmientas
basicas para la unplementacién del Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos
“HACCP". Se describe el Sistema HACCP, el cual es aceptado internacionalmente, mostrando
come mplemnentarlo efectivamente de principio a fin, hasta el mantenimiente continuo del sistema.
La informacién recogida en este trabajo, también puede ser utilizada como base para desarrollar un
programa de capaciracion del personal de la empresa en HACCP.

La elaberacion de alimentos seguros requiere la aplicacién de tecnologias de procese, modernas y
eficientes asi como una adecuada admumstracién de cahdad para la prevencion de defectos. La
infermacion sobre calidad y competitividad de la industria Harnera Nacional es proporeionada
con la finalidad de ayudar a 1dentificar la necesidad de establecer su propio sistema de garantia de
segundad y que este sea parte fundamental de la mejora continua en sus procesos y productos, sin
olvidar las consecuencias que conlleva el elaborar productos inseguros para el consumo humano. Se
presenta informacion estadistica de la Secretaria de Szlubridad y Asistencia acerca de
enfermedades y/o defunciones provocadas por intoxicaciones alimentarias.

Las pregunzas tales come-

»  Quéesel HACCP?

¢ Cudl es su origen?

« (Porqué emplear el HACCP?

» Cualquiera puede usarle?

e (De que modo es de ayuda ¢l HACCP?
s (Cudles son sus beneficios?

¢ (Twene algin inconveniente?

+ (Cudles son los pnincipios del HACCP?
e (Esdificil?

5¢ contestan detalfadamente en el desarrollo de este trabajo al igual que la claboracion del Manual
HACCP «Como se puede garantizar que sc especifica un producto seguro v que cs cf mismo que se
sreduee siempre? Lo antenior se logra utihzando ¢l Sistema HACCP y gestionande HACCP por
nedio del [SO-9000

Ningar plan HACCP tendra cxito a menos que se establezean y ojecuten programas de
srerregquisicos  como. 1) Capacitacién, 2) Bucnas Practuicas de Manufactura (BPM), 3}
rocedimicntos estindares de Operacion - Samdad (SSOP'S / PEO - §), 4) Control de Plagas, 5)
Zontrol de Quuimcos, 6) Mangjo de Quejas de los Cliente (relacionadas con la segundad de los
limentos), 7)Programa de Reuro de Producto del Mercade Estos programas se proponen de lorma
jue se pueda maxmuzar ¢l control de todes fos pelgros, que ticnen un mvel de ocurrencia y
evertdad de baje nesgo Con los programas de prerrequusitos fuertes mantendremes el ntimero de
untos Crincos de Control 2 un minimo



Cuando cn la empresa se cuenta con los prerrequusitos antertores, entonces es momente de
empezar a desarrollar ¢l Plan HACCP La gecucion de 6 pasos preliminares, seguido por 7
principios bien definidos, facilitan la amplementacion exitosa del Plan HACCP En ef Plan HACCP
se describen los pasos unilizados para la aplicacion del mérodo.

1 Formacion del Equipo HACCE.
2 Descripeion de los productos y la distribucién de los mismos.
3 [dennficacion del uso al que se destina el praducto
4 Elaboracién del diagrama de flujo que describa of proceso
3 Verificacion in- sitw del diagrama de flujo
6 Verificar que se hayan realizado los pasos previos al HACCP.
7 Principiol.  Ejecutar Analisis de Peligros
. 8 Principio 2. Identificar Puntos Criticos de Contrel (CCP'S)
9 Principio 3. Establecer Limites Criticos
10 Principio 4.  Establecer Procedinuentos de Momtoreo
1 Principio 5. Establecer Acciones Correctivas
12 Principio 6.  Establecer Procedimientos para la Venficacion
del Sistema HACCP
13 Principto7.  Establecer Procedimuentos para Informar y

Documentar el deserpeno del Sistema HACCP.

La secuencialogica de aplicacién del HACCP es descrita con mayor detalle en &) capitulo I'V.

Los Prncipos HACCP cstan aceptados internacionaimente y publicados cn detalle por la
Comusion  del Codex Alimentanus (1993) y por ¢ Comicé de Consejo Nactonal de Criterio
Microbiolagico de Alimentos (National Adwisory Comirte on Microbiological Crieeria for Foods
NACMCE, 1992- siglas eningles-)

Los 7 Princapios HACCP perminiran implementar el Plan Macstro HACCP para cada producte y/
o linca de producaion, idennificando la ctapa del procese, los puatos crittcos a controlar, el pehigra
presente, la medida preventiva, los limites criticos, la frecucnciz y ¢l sistema de vigilancia, Ia accion
correctiva y ¢l personal responsable

Los procedimientos, mstrucciones y registros son el resuleado de la apheacidn del sistema HACCP
y estos nos mostrarin Ia funcionalidad del Sistema. El resultado positive de la implententacion del
ststema HACCP depende de [a correcta aplicacion de cada paso



CAPITULOT INDUSTRIA  HARINERA; SISTEMAS DE CALIDAD,
SANIDAD Y COMPETITIVIDAD.

1.1 Situacion de la Industria Harinera

Como es sahido, en la industria nactonal de los alimentos un enorme sector de este segmento
productivo ~ 90% en promedio- lo conforma la mediana, pequenia y micro empresa, los cuales, en
general no aplican los concepros de calidad v segundad del alimento a Io hacen hmiradamente’ En
algunas empresas se desconocen los principios de higiene y samidad El HACCP es también
desconocido, la realidad es que en México solo las grandes empresas son las que cuentan con
sistemas de garantia de calidad eficientes y aceptables.

Para el casc particular de 2 Industria Harinera Nacional, el Director General de 1a Camara de la
Industria Harinera del Distrito Federal y Estado de México, comenta que en la actualidad exasten
en Mexico cuatro tipos de molinos procesadores de granos,

s Molinos Altamente Tecmficados (20%); cuentan con maquinana modernz de vanguardiz,
en donde existe la posibilidad de que el mohners inclusive, ne este presente. Son molinos
de gran capacidad (aproximadamente el 20% de Ia produccion Nacional) en donde los
sistemas de control de calidad y Buenas Practicas de Manufactura son fundamentales.

¢ Molinos Meros Tecnificados (60%) pero con muy Buenas Practicas de Manufactura;
enfocados en la calidad del producto En cste grupo esta ia mayor parte de los molines de
Méxco

* Molinos no Tecmficados, que ademas ticnen deficitarias Practicas de Manufactura

¢ Molinos en vias de extincion, mohinos con tecnologia muy caduca / vicja, dende la Bucnas
Practicas de Manufactura no exsten, tienen alta tasa en ¢l seguro social, problemas en la
cahdad de la harina, y molinos que cictran y abren solo en temporada de casceha de tnige

El 20% faltante corresponde a los tltmos dos tipes de molmos.

Latendencia actval en ln Industnia Harinera Naclonal s conformar grandes grupos para lograr la
espectalizacion, ¢l mejoramuiento y acaparar lz atencion del mercado, grupos comoe Altex (con seis
melinos); Milleo (con  ocho melinos); Tablex (con c¢inco molinos), Trimex con cinco molinas),
Munsa (con sicte molines), Beleo (con tres o cuatro molinos), Molinera de México {con catorce
molmos), Pabal (con ocho molinos); Contry (con cinco molinos), cte Ast mismo extsten molinos
inclependientes que cuentan con gran capacidad y que representan una pacte mmportante <n la
industriz harprera nacional, como s el caso de Molino La Espriga y Molino Ehzonde,

!
tofonmac on tamda de Lrentevista con ob Dicecton de B industoa Dhaouer vdd Districo Fedendb v Eae o de Moo



Hasta finales del ano 2000 solo extste en México un Molino Cernficade bajo of Sistema de
Asegurarmento de Cahdad 1S0O-9002 el cual pertenece al Grupo Altex.

En México la normatividad y/o regulacion involucrada en seguridad del alunento relacionada con
las pracricas de higiene y samudad esta establecida en [a NOM- 120-S5A1-1994, Bienes y Servicios.
Practicas de higiene y sanidad para el proceso de alunentos, bebidas no alcohélicas y alcohélicas
Para la industria procesadora de granos de trigo no se establece la aplicacion del HACCP

En 1992, la Direccion General de Control Sanitano de Blenes y Servicios, dependienie de la SSA,
desarrollo el Manual de Buenas Practicas de Higiene y Samidad, para difundir v fomentar la
aplicacion de procedimientos generales en la elaboracion y manipulacién higiénica de los abmentos,
bebidas no alcoholicas y aleohslicas, aditivos, preductos de aseo, limpicza, belleza, cosmética y
tabaco

En 1993, la Djrecclén General de Control Sanitaric de Bienes y Servicios desarrollo, el Manual de
Aplicacién del Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos, como gulza para la micro, pequefia y
mediana empresa, para que desarrolle la actividad de auto vetificacion, de manera que conociendo
los puntos eriticos de contral de su praceso los controle, cumpliendo ast con su responsabilidad

La industria harinera nacional no debe esperar a los cambios en las regulaciones para implementar
un verdadero Plan HACCP. La wsien actual de la industria Harinera Nacional debe ser el formar
parte de las empresas que ofrecen productos con calidad e inocues al cliente.

En Aménca Larina después del afio 2000 se presentan mds retos ¥ mayor crecimicnto, para
alcanzarlos es neccsario el mejoramiento de los procesos productivoes, el trabajar bay sistemas de
calidad v seguridad, cumplir con las normas y especificaciones correspondicntes.

En Perd esta normado que se instauré ¢l “HACCP™ ¢n todas las empresas del sector alumentos,
mduyendo legicamente a las panaderias. Lo anterior hace suponet que it un futuro no muy Iejane
va a ser mis cstricea la regulacion para la industna de la panificacién, y en consecuencia para la
industrza harninera

En Republica Deminicana, la regulacion a imeiando la difusion ¢ implementacion del “BACCP”
Hay una dependencia encargada de supervisar las buenas pricuca de hngienc en los recintos de
fabricacion

En ¢l caso de Costa Ricn la regulacion se da basicamenie en ol establccumento de normas y
regulaciones, pero no como debicra en ¢l control de sus aplicaciones Algunas de estas normas son
ctiquetado, codex alimentario, metrologia

[n Ureguay, se trata de las caracteristicas de la cahdad de la harna que se les proporesona 2 los
chentes (gluten, cenizas, falitng number, cre.)

tr Bstados Unidos de acuerdo al Departamento de Agricultura {USDA) y los regamentos del
Servicio de Inspeceion de Samdad Alimenueta (FSIS), todas Las plantas de produeccion de ahimentos
deben desariollir, adoptar ¢ tmplementar un Plan HACCP para cada uno de sus procesos

[



En Estados Unidos la unihzacion del Sistema HACCP s obligatona cn el ambito local v en las
importaciones que realiza desde 1996

En Méxice el Sistema HACCP es un requisito para exportar a Estados Unidos y Canada Hasta hoy
no se emplea en el mercado interno, pero el crecinmilente de cadenas trasnacionales, tanto de tiendas
de autoservicio como hoteles y restaurantes impulsard su adopcion

Para ello, serd necesaria la aplicacion de programas gubernamentales y mayer participacion de la
industria en esta acuvidad, para ast contar con el Sistema HACCP en ia mayor parte de las
empresas de alimentos del pais. De esta manera se podrd mejorar la salud publica, aumentar la
confianza en los productos alimenticios, disminuir numero de enfermedades que causen baja
productividad, asi como incrementar el porcentaje de exportaciones de nuestro pafs, establecer
parametros de inocuidad alimentaria de correspondencia y proporcionar la entrada de divisas 2
Mexico

)



1.2 Analisis de Peligros de los Alimentos por la Secretaria de Salubridad y Asistencia y
/ o Publicaciones

Las enfermedades transmiridas por los alimentos {ETA’s) se adquieren al consumur alunentos o
- . - - 2
bebidas que han sido contamnados durante cualquiera de las fases de la cadena alimenticia®, Sus

caracteristicas mas importantes son

+  Se pueden prevenir

¢ Las puede transmutir casi cualquier alimento (debicdlo a su composicion)
s Usualmente es ¢l resultado de errores en la fase final de la produccion

#  Provoca infecciones o itoxicaciones.

Los mcroorgamsmos (1 o) causantes de ETA's son
.

s Bacterias' microorgamsmo unicelular, se repreduce por division simple, de forma vanable,
se pueden transmitir por agua, viento, insecros, plantas, animales ¥ personas. Sobreviven en
piel y ropa, cabello, costras, cicatrices, boca, Nariz, garganta e intestinos de seres humanos.
Se clasifican en

A. Patogenas, se alimentan de alimentos potencialmente peligrosos y se pueden reproducir
rapidamente, un ricroorganismo cansante de enfermedades es aquel que se lama patégeno
Entre las bacterias patdgenas asociadas tipicamente con Jos alimentos som (
Staphylecocucus aurcus, Clostndium botulinum , Salmonella sp, Clostridium perfringens,
Vibno cholerae, Escherichia coli, Shigella sp).

B Téxucas, bacterias que producen toxinas dafiinas al multiplicarse y morir

Las bacterias existen normalmente como células vegetanivas, cs deeir eéulas que pueden crecer y
reproducirse, estas células se reproducen por medio de dwvidirse en dos, después cada una de estas
ctlulas se dividen en dos nuevas células y asi sucesivamente.

Como resultado las bacterias se pueden multiplicar ¢n grandes cannidades y muy rapidamente. ste
ritmo de reproduceién incrementa el nesgo de una enfermedad transmitida por 2limentos

Cicrras bacterias también pueden producir una pared protectora llamada espora dentre de su
célula Las esporas pueden sehrevivir a veees a temperaturas de cocimiento y congelacion ¢ incluso
al cfecro de cwertos liquudes desinfecrantes Las csporas no se reproducen, pero cuando las
condiciones que la rodean mejoran las csporas se vuelven vegerativas, es dectr pueden crecer y
reproducirse

T L natralea os seres saos establecen entre w1 elaciones de procductor - consunudonr Una cadona ahmentaria
sempie se i con e prochucior o watiofn (tad s s plnee verdes), y sempre tetmna con un cansunudor o
hererattafo (todos fos amemales) yosca poumatio (potque e el ptimer consumicdor de Leeadena) o seamelare (pargue ~e
nent vde vocomsumdar prmane)



Para que se pueda provocar una enfermedad onginada por alimentos, bacterias pardgenas o sus
toxinas deberdn cstar presentes en ¢l alimento, en muchos de los casos, la sola presencia del
parégeno no es suficiente para provocar una enfermedad onginada al consumirles. [os patdgenes
deben crecer en mayor nimero para causar una infeccion o producir toxinas, para lo cual debera de
mantenerse en la temperatura 1deal para gue ¢l microorganismo se multphque y/o produzca
toxwnas Finalmente, el aiimento tendra que ser ingerido para exceder ¢l limute de suscepubilidad
(rolerancia a sentir malestar) de la persona ( Rieman y Brian, 1979)

Parz determunar los mejores medios para controlar a las bactenas patégenas y las toxinas
microbiales, uno debe entender primero las caracteristicas de los microorganismos gue pudieran ser
sensibles a alguna forma de control (Tompkin y Keuper. 1982) luego determinar aquello que les
permite estar presentes en un alimento

Generalmente, las bacrerias se presentan en Ahmentos Potencialmente Peligrosos, los cuales son

regularmente tibics, himedos, ricos en proteinas y quimicamente neutros o ligeramente dcidos. Las
condiciones faverables para el desarrolle bacteriano son las siguientes.

I Comida: las bacterias necesitan alimento para crecer y reproducirse sobre todo aquellos ricos en
proteinas o Jos ricos en carbohidratos o germinados

2. Humedad" limite Aw (contenido de agua en el alimento} para crecimiento, optime y minimo

3 Acidez lirite pH para ¢l creciniento, optumo y minmme
pH Alimento
4.5-70 alimentos de baja acidez (ABA)
menor 4.5 alimentos dcidos (generalmente frutas)
Mayor de 7.0 alimentos alcalines (cjemplo: tornilla).
4. Tiempo nenpo de reproduccion de bacteras.

5. Temperatura temperatura de crecimiento optimo v rango Zona de Peligro de Temperatura
(Z P.T), entre los 4 °C y los 60°C, Sc le liama asi, puesto que ¢s 1z adecuada para que
los microgrganismos patégenos crezean vy s multipliquen rapidamente, ya que
arnba de 60°C mucren y debajo de 4°C dejan de reproducirse Informacion schre la
remperatura de crecimiente de algunes microorganismos se encuentra en Ja Tabla 1.

6. Oxigeno Clasificacion de acuerdo a sus requenimicntos de oxigeno
Acrobicas solo crecen donde hay oxigene lihre disponilile
Anacrabicas, solo crecen donde no hay oxigeno hibre dispomihle

n



El alimento deberd ser capaz en la mayoria de los casos de apoyar al erecimiento de los bacrerias
patdgenas (contener los nutrientes requenidos por las bacterias) agua, el agua disponible o la
actividad acuosa debera ser lo suficientemente alta para perminr el crecimiento El pH debe cstar
en ¢f rango favorable y ¢l potencial de reduccion oxidacion debe ser tal que el crecimiento pueda ser
uciado Elalimento debe estar libre se sustancias que puedan prevenir el crecimiento de bacterias
patdgenas (conservadores, etc.). El almento deberi estar a una temperatura que permuta ¢l
crecimento de , permanecer ¢l tiempo necesario para que las bacrerias se multiphquen.

Para fines didicticos, los seis factores que influyen en os niveles de bacrerias patdgenas presentes
en un alimento, se pucden recordar facilmente formando la siguiente palabra CHATTO, formada
por las iniciales de cada facror 5i el alimento analizado cumpie con los primeros tres factores
{CHA) se considera come Aiimento Potencialmente peligrose

+ Parasitos: organismo microscopico que necesiza un organismo huésped para sobrevivir, los
més comunes son, Trichinella spiralis, Taenia solum,

*  Virus son material genéuco envuelto en una capa proteica, se trata de la forma de vida mas
pequena y simple que se concce. Sin embargo pueden causar severas enfermedades como
hepatitis y SIDA Los aiimentos pueden ser contaminados por virus debido a las malas
practicas de higiene y samidad por parte del personal Los virus no se reproducen, sin
embargo pueden sobrevivir 2 procesos de coccién o congelacidn. La mejor defensa contra
los virus es no permitir la contaminacién con los mismos.

* Toxmnas : toxi, sustancia que se sintetiza por microcrganismos animales y plantas como
parie de su desarrollo normal, pero que ejercer. un efecto dafino {téxcos y cancerigenos)
cn ¢l hombre y orros animales(Pb, NO, Hg, Aflaroxinas mctabolitos secundarios
producidos por hongos Aspergilus flavus, Aspergillus parasiticus y Aspergiilus nomius).

Factores que contribuyen a las Enfermedades Transmitidas por los alimentos (ETA’s)
» Higene personal
+  Coctién o recalentamicnto inadecuado
* Productos quimicos
. COI'}EZ}IﬂlI'lJCl(—Tn cruzacl;l"
+  Plags
»  Manipulacién inadecuada de los alimentos
*  Operzrios infectados
«  Equipo y utensilios suctos
*  Provision de almentos contaminados
e Temperaturas de conservacion dentro de zonas de peligro

La principal causa de las Enfermedades Transmitidas por fos alimentos (RTA%) es la {aha de
Ttgrene en Lumaipulacton de los abmentos

i
1w La presenc en un praducto de entdades haas, quimicas o lolsgeas indeseables provedonzes de otros procesas de
monulactura cotrespandientes aoftos productos

(Y



Las principales bacterias patdgenas o toxinas causantes de enfermedades alimentarias se presentan
en la Tabla 1 Las enfermedades alimentarias pueden ser clasificadas como infecciones o
mtoxicaciones de acuerdo a la Tabla 2

Las nfecciones son causadas por comer alimentos que contienen mucrobios (la salmonella, el colera
y/o huevecillos de parasitos vivos (la solirana, la triquina, ete.)

La iroxicacton ¢s la entermedad provocada por comer alimentos que contienen toxinas y venenos
que producen en forma natural algunos microorganismes come resulrado de su desarrollo

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

MICROORGANISMO TASA POR 100 000 TENDENCIA VEHICULO
HABITANTES PROMEDIO
1988-1993 ﬂ{
I. MUY PELIGROSCO
Clostridium borulinum Botulismo poco Ahmentos enlatados
frecuente o curados
elaborados
defectuosamente,
productos CAImICos,
pescado crudoy
ahumade.
Vibrio cholerae 2 5 %(Colera) Disrunuyendo cn un | Agua, manscos,
14 5% anual frutas y verduras
contarunadas

ingeridos sin fa
dehida desinfeccion
1I. MODERADAMENTE PELIGROSOS: DIFUSION POTENCIALMENTE EXTENSA

Salmonella typhimurium — y|77.7% (paratifoidea v | Disnunuye 20% |Carne dc aves y
otras espeeies de salmonella orras salmonefosts) anual huevos, otres tipos
de  carncs, otros
muchos alimentos

1i. MODERADAMENTE PELIGROSOS. DIFUSION LIMITADA i
Staphylococcus 39 7% (roxicoinfecciones | Disminuye 33%/ Jamnon, pmduc:m;1
alimentanas) anual carmicos, pastel de
crema Yy ahimentos

cecrdos, postres

salsas; platos
]')I'C[)Lll'ildﬂs con
leche,  queso
I ) . _Lhuevos,urustaceos
TABLAL
Fuente Michael | Pelc s, o Roger D Reade ov Chin Microbiologia Me Graw (bl 1988 Cuartiedaon Pgo 322 50



ENFERMEDADES DE ORIGEN ALIMENTARIC

alimentos infectado

NOMBRE ALIMENTO [ INCUBACION |
Manscos  crudos,
Hepartitis A manipulador  de 15 a 50 dias

SINTOMAS PREVENCION |
Nauscas, dolor | Agua hervida,
abdominal, manos  lavadas v
debilidad y ficbre | manscos hicn

cocmadas

Manos, alimentos, Nerviosismo, faoga, | Lavado de  manos |
agua y legumbres| Hucvode Tacma | calambres, continuo, lavado y
contammados por| solum3meseso | dificultad para ver y | desinfeceidn de
Cisticercosis el huevo de Ia anhos dolor de cabeza fruras y verduras,
Taema solivm herar el agua vy
cocinar  bien  los
alimentos
Carre de puerco! Tnguinosis1-45 | Pdrpados Cocinar la carne de
mal cocida dias hinchados, diarrea, | cerdo a una
Trigquinosis dolor muscular, | temperatura tnterna
sudoracion, sed | de 66 °C o mas.
Unlizacion de 3-5dias Ardor de garganta, | Lavar e higletuzar
Angina de Vincent { Cubiertos, encias sangrantes y |los  equipos ¥
utensilios, vasos y dolor abdormmal utensitios  en el
‘ envases no servIcio de
hrgréancos alimentos
Carnes  de  res, 3 - 6 semanas Nerviossmo, Comprar carne <on
puerco y pescado insomnie, pérdida | mspeccion sanitana
Teniasis mal cocrdos de  peso, dolorty cocerla
abdominal, niuseas | perfectamente
diarrea y anernta.
Granos, arroz, Bacillus cereus Drarrea, dolor | Mantener secos los
harinas, pudines y 1- 16 horas abdomunal, nauseas | alimentos
Intoxicacion Papas ¥ vOmiLo deshidratados,
alimentaria deshidratadas refrigerar, no tener
los alimentos 2
Temp. ambiente,
Enlatados mal Botulisime Dificultad para  Coccion de  los
Envenenamicnto | proccsados, 12 -36 haras, deglutir, debilidad, { alimentos en ollas
Alimentario alimentos alcalinos marcos y cambios | de presion
y carnes cn lavoz
Agua contaminacla,|  Vibrio chelerac | Diarrea  abundante { Hervir agua. lavar y
MALseos, AJUnNenios hasta 5 dias y acuosa, vomuee y |desmicetar trutas y
Caolera contaminados  por deshidraracion verduras,  frer oy
MoscAs ¥ Inanos rapida. cocer los alimentos
SuCias L} lavarse las manos
Alimentos Stugeila Drarrea, ficbre, | Coccion perfecra y
himedos, 1-7dias vomwo y  dolor | refrigeracion
Dhsenteria cnsaladas, lacweos y abdominal adecuada de
agua contaminados. alimentos

Lacreos, carnes, Saimenela Dolor  abdeminal, | Coccion perfecta y

hueves, y aves mal 6~ 72 horas darrea,  escalofrios, { relrgeracton
cocilos, osnones vomite  {recuente, | adecuada de
Salmonclosis amenas de aguas debiliclad ahmentos,  manos
contaminadas hmapres y utensiliog

o o o ¢ haipros

TABLA 2
Tuente Michad | Pelesds Jr Rover 1) Roube o < Chan, Macrobiologin Me Graw ThT 1988 Coma eherdn PPy 5360-

540 708-7E
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A pesar de Jos estudios no existen dates especificos de ETA’s ocasionadas direcramente por ¢l
consumo de harina o por el proceso postertor que serfa la panificacion principalmente En el caso
de la Tabla 3 prestemos atencion al dato relacionado con el pastel, aunque gran paric de su
composicion es la harina de engo, tiene otres Ingredientes como las cremas o relleno que pueden ser
la causa de que este alimenro represente el 3 por ciento de los brotes de ETA's en México

BROTES DEETA's j
SEGUN ALIMENTO INVOLUCRADO
México 1981-1990
ALIMENTO } NUMERO | PORCIENTO

QUESO 30 3
LECHE 17 4
POLLO 14 4
PASTEL 13 3
PESCADOS Y MARISCOS 11 3
CARNESDE RES 11 3
TODOS [OS DEMAS 151 13
SE IGNORA 242 62

TOTAL 393 100 ]

TABLA 3

Fuente Direccion General de Epidemiologia, $§ A L1991

Hastz finales del 2000 no se reclamaciones documentadas de chientes® por causas de toxinas ¢
microcrganismo patégenos ( Salmonella, E Coli, Cta toral de mesofilos acrobies . Gpo. Coliforme;
Hongos y levaduras) cn la harina. Aunque sc llegan a tener cucntas altas de microorgamsmos on
trigo y en hanna, estos se pueden controlar mediante la implementacidn de Buenas Practicas de
Manufactura y los Procedimientos estandares de Sanitizacion e inclusive en ¢l proceso posterior de
pamficacion.

]
Trlstm wcian tean il de Toemtroviace con el Druccron de L Tndustrnc Hanmeraodod Distora Eoderaly Earado G Moo



Se muestra en la Tabla 4 los casos reportados de enfermedades alimenrarias y en la Tabla 5 la
mortalidad debida a enfermedades infecciosas intestinales en México, presentades de manera cue
podamos apreciar de manera clara el impacto causado 2 la socledad

- CASOS REPORTADOQS DE ENFERMEDADES ALIMENTARIAS
Enfermedad 2000 1999
(indiwviduos) (individuos)
Fiebre tifoidea 6 500 7037
Pararifoidea y otras 75751 144 847 f
Salmonelosis
Shigelosis 29065 32327
Glardiasis 47 826 30 353
Oxwnasls 84 194 9] 868
Ascarlasls, 280038 338089
Teniasis 941 2557
Otras helmintiasis 408 686 506 356
Otras debidag a protozoanos 94 474 96 558
Anubiasis inrestinal Il 1021026 1233 960
[ntoxicacion alimentaria 23267 34277
bacteriana
Infecciones intestinales
debidzs a otros organismos y 3765042 3967 962
a las mal definidas
TOTAL | 5626 830 6599 191
TABLA 4

Fucnte Sistema Unmico para la Vigdaneis Emdemiclogica, [nformacion prelunmar Procesd  DGE  Casos
acumulados hasta ta semara 39 del 2000,

Para tener cifras reales debernos considerar multiphear por 2 0 3 veces més las eifras antenores
debide a que la mayer parte de la poblacion no reporta este 21po de enfermedades, automedicandose
o no conaiderandolas de tmportancia, debido a lo anterior estas enfermedades solo se repertan
cuando se presentan con mayores complicacioncs.

Considerando que semos aprexmadamente 100 millones de mexicanos( Censo INEGI, 2600), al
multiplicar por 3 veces més la cifra total de enfermedades causadas por alimentos de la tablz 4
tendremos en ol afio 2000 Ia cantidad aproximada de 17 780 430 casos, (incluyendo los casos que
10 $¢ reportan, representando aproximadarnente ¢f 18 %)

En paises como Estados Unides, Canadd y patscs Europeos los casos que se presentan debdo a
enfermedades  refacionadas con alimentes corresponden al 2 0 3 % de los casos en general, en
puses en vias de desarrollo corresponde aproximadamente al 15% y en paises con mayores
prohiemas el porcentye se incrementa de 40 2 50%

10



Para completar el analisis de la importancia de evitar las ETA's se presenta 1a Tabla 5, morcalidad
por infecciones intestinales

MORTALIDAD DEBIDA A ENFERMEDADES INFECCIOSAS
INTESTINALES

Causa de Mortalidad Defunciones Tasa 1/100,000
habitantes

8.1l g1

Infantil 2,619 97.1

Preescolar 1,08] 120

Escolar 247 | 11

Poblacion de 15 24 afios 73 ] 0.8

Poblacién de 25 34 afos i76 | 11

Poblacion de 35 44 arios 224 ] 2.1

Poblacion de 45 54 aios 264 30

Poblacion de 55 64 afios 370 8.3

Edad Productiva 1212 21 B

Edad Postproductiva 2,260 547

TABLAS

Fuente Sistema Umico Para La Vigilancia Epdemiologica Informacion Prelimiar Proceso
DGE, Estados Umdos Mexicanos, 1997

La mortalidad debida a enfermedadies infeceiosas mtestinales en 1997 fue de 8,611 defunciones Sin
embargo esta cifra s incierta y debe ser mayor, considerando que en general las enfermedades de
crigen alimentarie no sc reportan.

El HACCP requere de una comprension de los tipos de microorganismos importantes en ol
procesamiento seguro de un alimento especifico La clasificacion de los microorganismos de factor
de peligro es de gran ayuda para la valoracion de los peligros en ¢l establecimiento de los controles
prevennivos Las caracteristicas de los micrecorgamusmos son exanunadas para deterunar los
controlcs apropiados. Los Puntos Criticos de Control y sus limites son después determinados, y las
cspecilicaciones de tos PCCs documentadas



CAPITULO I ASPECTOS GENERALES DEL ANALISIS DE PELIGROS Y
CONTROL DE PUNTOS CRITICOS “HACCP™

2.1 El Concepto HACCP

El Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) es un sistema preventivo
el cual se encarga de la segundad en la elaboracion de los productos alimenticios. Esta basado enla
aplicacton de principios téenicos y cientificos en la produccion de alimentos del carapo a la mesa.
Los principios del HACCP son aplicables a todas las fases de la produccién de alimentos,
incluyendo ta agricultura basica, la preparacion y manejo de alimentos, los servicios alimentarios,
los sistemas de distnbucion y manejo, v el uso por parte del consumidor

El concepto bisico sefialade por el HACCP es la prevencisn antes de la inspeceion. Los
agricultores, las personas encargadas del manejo y distribucion, y el consumidor deben tener la
informaci®n necesaria sobre ¢l alimento y los procedimientos relacionados con ¢t misme, ya que asi
podran 1dentificar el lugar donde pudiera ocurrir el problema de segundad en ¢l alimento y de la
manera en que pudiera ccurnr. Si el “donde” y e “como” son conoaidos, la prevencion se convierte
en simple y obvia, mientras que la inspeccion y las pruebas pasatin a convertirse en superfluas. Un
programa HACCP lleva el control de los factores que afectan a los ingredientes, al producto y al
proceso. El objetive es la elaboracion del producto de una manera segura, y poder demostrar que el
producto ha side producido en forma segura. El dénde y como son representados por las siglas HA
(Analisis de Peligros) parte del HACCP La prucba del control de los procesos y condiciones recac
cn las siglas CCP (Control de Puntus Critices). Partiendo de este sumple concepto, ¢l HACCP ¢s
simplemente la aplicacion metodica v sistemdtica dz la ciencia y la teenologia para planear,
controlar y documentar la segura produccién de los alimentos

La defimcion practica del HACCP debe recalear que el concepto de HACCP cubre todo tipo de
factores de niesgo o pehgros potenciaics en la segundad de los alimentos - biologicos, fisicos y
quimicos- sean que estén ocurriendo de forma natural en el alimento. en ¢l ambiente ¢ sea generado
por un crror en ¢ proceso de producerdn. Mientras que los factores de peligro quimico son los mas
remdos porlos consurmdores, y los factores de peligro {isico los mas comanmente identiticados por
¢stos mismoes, los factores de peligro microbiologico sen mas serios dentro de la perspectiva de la
salud publica, Por csta raz6n aunque los sistemtas HACCP tratan con tres tipos de factores de
pehigro, se le otorga un mayor enfoque a Jos factores de peligro microbiologico Por ¢jemplo, un
pedazo de metal (facror de pehigro fisico) en un producte alimenticio pudicra resultar en un diente
roto del consumidor, pere 1a contamunacion de un envase de leche con Salmonella pudicra afeetar a
clentos o mues de consumidores.



[

2.2 Antecedentes HACCP
En la tabla 6 sc presentan los antecedentes istdricos del desarrolio del HACCP

i HACCP- ANTECEDENTES HISTORICOS - 1959 A 1997 _}
ANO ACONTECIMIENTOS HISTORICOS
1959 "' Comuenza la travesia hacia el sistema HACCP, cuando la NASA solcite a la Cia

Pillsbury producir un alimento que pudiera ser utilizado bajo condiciones de cero
gravedad en las capsulas espaciales

¥ Se examiné el programa de cero defeczos utilizado por la NASA y se encontso que habia
sido disefiado para equipos - El tpo de analisis que era urilizado para los equipos, zales
como los rayos X, v ultrasonido eran no destructivos y por lo tanto, conveniente para esos

TOPGSItos pero no para alimentos

La NASA requirld que s¢ mantuvieran registros rastreables, estos requerian el desarrcllo
de una familiaridad con las materias primas que no eran un proceso normal en el
desarrollo de productos alimenticios
* Para llevar a cabo un adecuado analisis de niesgos, se recurte al Centro de [nvestigacion,
Desarrollo e Ingenteria Nanck de la Armada de los Estados Unidos y se toma como
gjermnplo 2 seguir el sistema de anslisis de ingenieria conocido como “Analisis de fallos,
modos v efectos"{FMEA “Falure, Mode and Effect Analisis™) ¢l cual se estaba usandoe

ara proveedores de medicamentos

(1971 * El HACCP fue presentads cn forma concisa en la Narional Conference on Food
Protection (Primera Confercrcia Nacional de Proteccion de Alunentos de los Estados
Unidos),  (American Public Health Associanon 1892)

1973 " Se incrementa la accptacion regulatoria del HACCP en los Estados Unidos come
resultado del tratarmiento del borulisme en champifiones enlatados

1974 * La Food and Drugs Administration (FDA) promulgd la regulacion de ahmentos

enlarados mediante el empleo de los principios de un métedo HACCP A partir de

entonces los servicios de marina y pesca y la USDA (el Departamento de Agricultura de

Estadoes Unidos) comenzaron a implantar programas HACCP

1980°s |A partr de ¢sta década, of meérodo de HACCP fur adoptade por mas companias
impartantes cn ¢l drea de los alimentos

1985 La Orgamzacion de las Naciones Urudas para la Agnicultura y la Almentacion (FAOQ) v
la Crgamzacion Panamericana de la Salud (OPS), recomienda fa integracion del HACCP
2 los procedimientos de vigilancia sanitaria en la region latinoamericana

TABLA 6

Fuente
HACCP Primaiples and Applicanions Merte D Prevson, Donal A Corlett Ld Chapman & Hall Av, 1992 1SRN 04132

O0use 5 P12

"HACCD Enfogue Pracnce S Mortimore, Caol Wallace T b ISEN 84200 0814 1

1T Sistema de Analias de Raesgos ¥ Puntos Cngeos Suaplicacion b Lis fndustine de Ahmentos IOMSE Hd Aoribia
SAIOOLISENST 200 OFI6 1P 23

S arhy R OHACCP I praciice Food Control 1991 val 3 No | pp 230 230

P nanual de Analisgs de Riesgos, Identibicacon v Contiol e Puntos Cotiess en Lindust i de Sabores Subseretarn de
reulacion, Fomento Samtmin $8A 1994 Mexco 122

Uovanual de Anadise de Riesgos, Tdentificacion y Control de Puntos Cnneos Subseeretania de repulacion, [ omento
Samcarn Precoon Gral de Conteal Sastano de Brenes v sevices 884 Septiembie 1993 Mexieo Pa



HACCP- ANTECEDENTES HISTORICOS - 1959 A 1997

| CODEX ALIMENTARIUS crea ef vocabulano referente 2l HACCP

198%,1901
1993

1993

1993

T CODEX ALIMENTARIUS pubhca los siete principios basicos del HACCP en un|
borrador ALINORM 93/ 134

" CODEX ALIMENTARIUS ha aplicado este método en el codigo de practicas para
alimentos enlatados de baja acidez, asi como tambi€n en cl codigo de practicas de
tugrene para productes carnicos elaborados con reses y aves de los Estados Unidos

En México 2 Secretaria de Salud, mediante la Direccidn General de Control Sanutaric
de Bienes y Servicios, Ermrte el Manual de Aphcacion de Analisis de Riesgos,
Identificacion y CONTROL DE Puntos Critices, con fecha septiembre de 1993, El
tercer manual (verde), emitido por dicha secretarfa, después de dos manuales de
Buenas Practicas de Manufactura y el Primero de una Serie de Manuales Sobre
HACCP

| ™ EL diario Oficial de las Comumidades Europeas emute la DIRECTIVA 93/43/CEE
DEL CONSEJO. El 14 de juo de 1993 relativa a la higiene de los productos
alimenticios en la que proponen la integracion de las norreas de [2 serie EN 290C0 con
el mérodo HACCP y las GMP's

1994

1995

" En el mes de enero, la FDA propone regulaciones para establecer de forma
obligatoria el uso del sisterna HACCP para toda la industria de los alimentos del mar
a partir de 1995 1
> Del 13 al 15 de marzo se celebrd en la sede de la Orgamzacien Mundial de fa Salud,
Ginchra (Swiza), una consulta mixta FAC/OMS dc expertos en la aplicacién del
HACCP a cuestiones de normas alimentarfas La consulta se celebrs a penicion dela
Comusion del Codex Alimentarws interesadz en promeover la coherencia y la
transparencia en el establecimiento de normas, directnices y recomendaciones del
Codex E] objetivo principal era prestar a la FAO, la OMS v [2 Comusion del Codex
Alimentanus, asi como 2 los paiscs  muembros, asesoramicnto sobre enfoques
pricticos para la aphcacion del andlisis de ricsgos a cucstiones relacionadas con las
normas alimentarias Atendiende ast ¢f acuerdo sobre la aplicacion de medidas
sanitaras ¥ Btosanitanas dela Orpamzacion Mundial del Comeraio

1997

Sc modifica ¢l documento (Agosto)” Codex Alimentarius adopta cl documento en
tramite 8 en 22' sesion de Iz Comision del Codex Almentarius ¥ siendo cste
documento ¢l que sc ugliza hoy en dia

Fuente

TABLA 6 (Continuacion)

" Do Ohenl de las Comundades Eurepeas Divectiva 93/ #3/CEE DEL CONSE)O del 14 de jumo de 1993 telanva a L
tgene de los productos ahmenticios. Artculo 3-2 y Articulo 6
Y FDA Backgrounder Cuvient & Uselul information from the food & drug admiustraton HACCP A state of the Art
Approach o Fod Salety TDA 1994

“Apheacion de analisis de nesgos @ coestiones de notmas alimentanas Informa de 1 consulea misa FACMONMS de
Fapertos Ginebia, Stz 1317 de marzo de 1995 Proparado por L OMS en celhiboracion con by Orgamizacion de Las
Nactones Unidas pata e Agieultinay 1t Yimencacion

™ nocundadt almentasta en el Comerain Apropeattne Intetacional HACCP Dra Elsa Murmo Uninversidad de Texas

AdrM
" Alnorm 977



23 Vision General.

HACCP son las siglas de Hazard Andlisis Criucal Control Points en inglés (Analisis de Peligros y
Control de Puntos Crinicos en castellano™) y en los tltimos afios ha llegado a ser una palabra muy
popular. Se cira v se escucha frecuentemente, tanto en conferencras como en las propias industrias
El concepto HACCP ha estado dande vueltas en la industria alimentaria durante algiin tiempo pero
solo recienremente ha sido actualizado. Esto ha provocado un progreso considerable de las récrucas
HACCP desde sus etapas inciales y que algunas empresas hayan descubierto que sus sistemas
estan desfasados

El HACCP es un elemento clave ranto en la gesuon integral de los productos como en un sistema de
buenas practicas de fabricacion. De forma breve se puede decir que para aplicar el HACCP son
precisas una serie de etapas.

¢ (Observar el proceso / producto de principio a fin,
+ Deadir dénde pueden aparecer los peligros;

* Establecer los controles y vigilarlos;

*  Egcribir todo y guardar los registros;

¢ Asegurarse que sigue funcionande eficientemente.

El reconocimiento por parte de los gobicrnos, que el HACCP es el modo mds eficaz de gestionar fa
seguridad de los alimentos aumenta en todo ¢l mundo La dificultad de centrarse cn las diferentes
partes de la legislacion se debe a que csta legislacion cambia continuamente, sin embargo, en
Europa la Directiva Comunitaria 93/43 EC (1993) relativa a la higiene de los alimentos es una de las
armas legales mas importantes.

La adopcion de la Directiva significa que se recomienda encarccidamente 2 todos [os industriales
alimentarios de Europa usar ¢l enfoque del HACCP. Esto también indica de un mode mas especifico
que aquellos industriales alimentarios, que posean la certificacion de conformidad con el estandar
internacional de cahidad (SO 9000, estan obligados a incluir ¢l HACCP en ¢l ambito de su sistema
de gestion de calidad dado que con ¢l 150 9000 ge deben cumphr, en su totalidad, toda aguclla
leguslacion sigmficativa

En el Reno Umdo, la defensa legal de 1a Diligencia debada contemplada cn ¢l Acta de Seguridad
Ahmentaria {Food Safety Act,1990) requuiere que la crpresa procesadora pruche que tomo —todas
las precauciones razonables y cjercitg toda la diligencia debida para evitar la comusion de una
ofensa por ¢l mismo o por una persona a su cargo-, El gobierno del Remne Unido ha reconocido en
varios informes especificos al HACCP y ne existe ninguna duda de que este reconocimiento se verd
merementade En Nueva Zelanda, of Munstene de Agricultura estd consiclerando el hacer el
HACCT un requisite legal para todos fos productores de alimentos. Ea los EE UU las téemeas del
HACCP fueron usadas para wentificar los controles establecidos en los Reglamentos de Almentos
Enlatades de Bya Aadez Bl Departamento de Agricwltura de los G2 UL ha anunciado
recientemente <ue ¢] HACCP sera un requisico para todas las industnas claboradoras carnicas y
avicolis Tambien se esta aplicando er el drea de inspeccion de productos pesgueros



la tendencia parece indicar que el HACCE scrd mas pronto o mas tarde un requisito legal no solo
para las industrias altmentarta de los EE UU sino tamhign para todas aquellas naclones que quieran
cxportar a cualguier parte del mundo

Resulza evidente que la legislacion internacional se mueve mas y mas en la direccion de hacer del
HACCP un requusito legal para la industria alinentariz en su globalidad Las pistas que llevan a
esta afirmacion serian la obligacién legal de usar of HACCP en sectores especificos de la industna
alimenraria, las recomendaciones encarecidas por parte de muchos gobiernos a través de sus
directivas y los informes y estudios en relacion con la seguridad de los alimentos.

2.4  Elaboracien del Manual HACCP

Los procedimuientos del sisterna HACCP se puede considerar el elaborar un documento con los
procedinuentos del HACCP de la empresa como una manera de reflejar conjuntamente todas ias
actividades aseciadas con el programa HACCP Este documento puede consistir en un Manual
HACCP que contenga inicialmente la politica de la empresa con relacién a la Gestion de la
Seguridad de los Alimentos y lidereado por el ejecutivo de mayor nivel. El Manual puede continuar
con los detalles relativos al plan de la empresa para instaurar el HACCP el Plan del Proyecto y la
lista oniginal con la localizacion de los planes HACCP y sus nimeros de referencia 8i solo se tiene
un plan HACCP, se pude preferir guardar el documento cn si mismo en el manual. Se puede
considerar nclur, un listado con contactos iitiles y orgamismos de formaciér y quizas o calendario
de anditoria del HACCP junto con los originales de las hojas de datos y las instrucciones para su
cumplimicnto

Cuando la empresa cuenta con un sistema 15O 9000 implantado se puede optar por complementar
el manual de calidad con cada uno de los procedimientes que se claboran para ¢l sistema HACCP
segin la cldusula correspendiente y el / 1o{s) plan{es) HACCP ntegrarlo{s) a los plancs de cabdad
exastentes. Fl control de documentos, registros, elaboracion de decumentos para el sistema HACCP
se realiza dela misma manera que para el sistema 15O 9000

Como pude abservarse cuando ] HACCP se apoya en estas disciplinas funciona con mayor chicacia.
Un beneficio adicional de esto es que vabizando 150 9000 sc habrd avanzado mucho en el camuno
para la implantacién del sistema HACCP y de la misma manera cuando se tratz de la
implementacion para la certilicacion de la seric de estindares de 1SQ 9000

N oded TFncastellane el sistema HACCP se populanzo byo Las siglis ARICPC (Analras de Riesgos, ldennficacion y
Contol de Puntes Crteos), gracias o ienerme Labor divailgaciva reahizada por el Profesor 1 Bemto Morene, pronera o
este vampe ¢ mireductor de esta manera de trabaar en ¢l mundo de habla hispana Ahota Bien, o estos momentos
ademas de esgas siplas ARWCPE, ¢l Miniscetzo de Sansclad y Consuma de los Estacddos Unilos utihiza en sus documentos
ARCPC (Analss de Riesgos y Control de Puatos Criticos), como se ve parceida pero noigual La OMS ha uthizade en
dacumentos en eastelano APPCC (Mabias de Peligros y Puntos Cnnces de Control} Toddo osto b generaelo una gran
canflusion terminolagien en castellana, par este mative se utihzan las sighs inplesas Por atro Lido y par moenves de
hind el de coneeptos on necesano destaca que el concepto “hamad™ husdo traducdo como pelipray "rsle como riesge
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25  Relacién Sistema HACCP - Sisterma [SO 9000

Se pudicra pensar que ¢l HACCP y los Sistemas de Gesuén de la Calidad (5GC) tienen muy poco
en comin A continuacion se establecerd un punto de vista diferente, hasta el grado de sugerir que
sin el soporre de sistemas como el 18O 9000, el Sistema HACCP no seri tan eficaz como debiera

Ln Sistemna de Gestion de la Calidad es el conjunte de acrvidades que tienen fugar ¢n una empresa
encaminadas 2 garantizar que la misma cumple sus objetivos de cahdad Con respecto a csto el
HACCP se puede considerar como un Sistemas de Gesuon de la Calidad al ser un sistema que
ayuda a conseguir el ohjetivo de producir alimentos seguros.

Muchas empresas basan sus SGC en las senes internacionales 1SO 9000. Bl sistema puede ser
acreditado de manera formal o unilizar sus requisizos como un marco de trabajo para desarrollar un
sistema propio. El estdndar 1SO 8000 puede ser utthzado para miltples acrividades en muchas
organizaciones El ISC 9000 es un Sistema de Gestion de la Calidad dingide primeramente a
prevenir y detectar la presencia de productos defecruosos durante la produccion y distubucion, y
que por medio de las acciones correctivas y preventivas garaniiza que no vuelvan a aparecer
productes que no cumplan cen o especificado. EL 1SO 9000 garantiza que el producto cumple con
las especificaciones el 100% de las veces El problema obvio reside en que se especifique un
producto peligroso, el Sistema de Calidad garantizara que se preduzca un producto pehgroso todas
las veces

Unlizando el HACCP y gestionando ¢l Sistema HACCP por medio del [SO 9000 se pucde
garantizar tanto que sc especifica un producto segure asi como que el mismo se produce siempre.
£115C 9000 y ¢l HACCP, ¢n lo relativo & la Gestion de la Segunidad v Calidad de los Alimenzos,
treien muche en comin Ambos sistemas necesitan el involucrarmento de todes los trabajadores de
la empresa, utilizan un enfoque muy estructurado y requicre establecer y espeatficar de mode
precise los aspectos claves Ambos son Sistemas de Control de Calidad dischados para tener la
mdxima confianza ¢n que el nivel especificado como aceprable de seguanidad / calidad se alcanza de
manera cconémuca. Las téemcas de Control de Cahdad como las inspecciones validadas
estaclisticamente y los andlists son partes vitales del sistema, para vigrlar que los puntos de control,
la calidad y seguridad estin siende cumplidos.

LIS 8000 son una senc de estandares Fstos incluyen Jos requisitos para unplantar 20 clavsulas
del 18O 2001 “Sistema de calidad -Modelo para ascgurar la calidad cn discho, desarrollo,
produccion, nstalacion y servicio 18O 9002 contiene 19, “Sistema de calidad —Medelo para
asegurar [a calidad en produccion, mstalacton y servicio, ¢ [50 9003 salo 16 “Sistema de calrdad -~
Modelo para asegurar la calidad enla inspeceitn y prucha final

Cadta una de Las clausulas del 1SO 9000 ¢s imporzante para el HACCP y muchas veees es vital gue ¢f
HACCP we apoye en sus procedimientos Por cjemplo el HACCP solosera elicaz s

*  Seutthiza equipo debidamnente calibrade

¢ bl personal tiene La formuacion neeesarta,

s Sccontrolala docomentacian

o Sevenhcael sistema por medio de audiorns y as sucesivamente



Desde fuego, Ia empresa ne necesita un sistema de calidad, certficado por un organismo acreditado
como paso previo al HACCP, pero se debe ser conciente de la relacion existente entre los dos y de
como utilizar 150 9000 como una guia para establecer procedimientos que hagan efectivo el
Sistema HACCP Esta relacion se describe en fa Tabla 7

——

NORMA IS0 2000 1994 (NMX-C-002-194-IMNC) - SU APLICACION AL HACCP

Clinsulas [SO- 9000 Aplicacion HACCP

41 Responsabilidad de Ia .
directiva

.

4 2 S1sternade Calidad .

4.3 Revisiondel Contrato .

4 4 Concrol del diserio .

4 5 Control documental .

Debe exastir una politica de calidad que incluira referencias
especificas para utilizar el HACCP para gestionar la seguridad
de los alimentos.

Se definiri Ja responsabilidad y autoridad dentro del Sistema
HACCP.

Se especifican todas las actividades que pudieran influir en la
Cabdad (segundad) del producte y garantiza que estdn
documentadas convententemente, un producto de calidad es
rambién un producto seguro.

Para el Control de Calidad de Proveedores, dado que existe Ia
relacién entre comprador y proveedor. Algunas materias
primas pueden ser Puntos Criticos de Control y sera necesario
un contzol severo sobre el proveedor.

El HACCP comicnza en la etapa de concepaién del producto,
es decir, el disefio y contral de disefio, ¢l cual debe incluir el
anilisis de peligros y evaluacion de riesgos en 1a crapa de
concepcion.

Todos los documentos HACCP deben ser controlados
mediante la revision, firma v fechado por parte de las personas
autorizadas.

Cada documento HACCP debe Devar un nitricre de referencia
exclusivo

Cuando sc reahizan cambios en los planes HACCP, los mismos
se intreducen en los documentos nuevos,

-

TABLATY



NORMA 150 9000 1994 (NMX-C-002-194-IMNC) - SU APLICACION AL HACCP

Cliausulas ISO 9000

Aplicacion HACCP

I'4 6 Adgumsiciones

4.7Productos  surminustrados
por el chente

4 8 Idenuficacion y
rastreabilidad del producto

4.9 Control del Procesa

410 Inspeccion y Prucha

41 Control de equupo de

inspeceron, medwién v
prucha

412 Estado de Inspcecion y
Prueha

Los subcontratistas se controlan por medio de su evaluacién y
mantentiento de registros  Entre sus activadades estan.
calibracién, mantemmiento del equipo de produccién, lugiene
y control de plagas

Es fundamental asegurarse que se mcluyen esos productos en
la evaluacion del HACCP y que se dispone de tanta
informacion como sea necesaria

Es esencial ser capaz de segur la pista a los lotes de matenias
primas y productos termunados ¢n el case de un fallo en un
PCC

Se poseerd un plan de retiro de producto del mercado, para
minumizar los efecros de cualquier fallo siendo capaces de
seguirla pista y retirar cualquier producto defectuoso.

Es de gran importancia para el HACCP y esencial contemplar
las arcas clave en todas las ctapas del proceso

Cuzndo las materias primas sean PCC's, no se uolizaran
hasta recibir confirmacion de su conformidad.

Los productos termunados se¢ retendrin hasta  recibur
confirmacion que todos los PCC's han sido complidos.

El control eficaz de los PCC’s recac cn equipos o mérodos de
medidas precisos Todo ¢l equpo necesario para vigilar un
PCC debe de exacurud y precision conocidas y ser calibrado
regularmente.

Debe existir un método claramente defrmide para identificar ¢l
resultado de las inspecciones y analists realizados a cualquer
materta prima, producte o cquipe para evitar su  uso
indebidaimente.

TABLA 7 (Continuacion)
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NORMA 150 9000- 1994 (NMX-C-002-104-IMNC) - SU APLICACION AL HACCP

[ Clausulas {50: 9000

Aphcacion HACCP

413 Control de Producto no
Conforme

414 Accitn Correctiva

4.15 Manejo, almacenamuento,
empaque, conservacion y
entrega.

.

4.16 Registros de Calidad

417 Auditorias internas de
Calidad

418 Capacitzcion

419 Servicio

4 20 Técnicas estadisticas

ta tabla de control del HACCP designara qui€n es
responsable de realizar las acciones correcroras en el caso de
una desviacion

Se identificard fa razon por la que un PCC se puso fuera de
control al objeto de resolver f problema permanentemente y
no se repita.

Los peligros pueden surgir por almacenar ¢ manipular
incorrectamente un producto o matetia prima. lambién en el
caso que el envase sca inadecuado incapaz de soportar la
distribucien.

Los registros del HACCP se guardarin organizadamente
Pueden legar a formar parte de la defensa basada en lz
diligencia debida o ser necesitados durante una Inspeccitn
por parte de las auroridades para demostrar la gestion eficaz
de la segundad de log aimentos.

Los diagramas de flujo del proceso deben auditarse como una
parte de la venficacion.

El Sistema HACCP debe anditarse regularmente por parte de
les rmuembros del Equpo HACCP para evaluar si esta
funcionando correcta y apropiadamente

Un HACCP chicaz se basa en la participacion de personas
formadas y preparadas perteneeicntes a un amplic espectre de
disciphnas,

Es indispensable brindar apoye al cliente en cuestiones de
samdad.

{a claboracion de la Tabla de control del HACCP precisa la
toma de mucestras cn cada PCC.

Otras técrucas cstadisticas mnportantes pudieran ser la
evaluacion de la capacidad del proceso y control estadistico
de procesos durante la vigilancia de un PCC,

Fuente Sar v Movamome, Carel Wallace HACGP, I_‘nﬁ)quc Practico

TABLA 7(Continuacton)
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CAPITULOTII PRERREQUISITOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA HACCP.

3.1 Capacitacién

Probablemente, el sistema HACCE seri ineficaz ¢ inadeecuado s1 las personas que desarrollan el
HACCP no tienen la formacién y experiencia adecuadas. Bl HACCP solo sera de ayuda para
producir alimentos seguros si las personas que los fabrican son comperentes. Debido a esto, fa
formacion es el punto mis unportante para unplantar un sistema HACCP. La formacién no solo
proporciona los conocimientos técnicos necesarlos para realizar el HACCP, también ayuda a
cambiar las actitudes de las personas.

Para desarroflar un sistema eficaz, es fundamental imphicar al personal directivo desde el principio,
Solo si se entiende completamente lo que significa el HACCP, cuzles son los beneficios para la
empresa, qué Implica y qué recUrsos son necesarlos se puede alcanzar un cormpromuse real. Hay que
animar a todo el personal directive a demostrar activamente su 4poyo y a tener una perspectiva
undmme ELos directivos pueden conocer el sisterna no solamente leyendo hibros sino acudiendo a
cursos sobre el HACCP. Si esto no se puede hacer por medio de recursos propios habra que acudir
a un asesor externo.

Es importante que el HACCP no sea desarrollado sélo por una persona sino que sez el fruro del
estuerzo de un equipo multidisciplinana

El Equipo HACCP: los conocimicntos téenices que necesitan los miembros del Equipo HACCP es,
logicamente, mucho mayer que el requendo por ¢ resto de la empresa, La formacion de estas
personas ¢s una inversion v debe ser tomada en serio $1 se quiere que ol sistema funcione hien, los
micmbres del Equipe HACCP deben recibir muchos conocimicentos adicionales y técnicos st es que
no cxisten, como lo mucstrala tabla 8



FUENTES RECOMENDADAS DE INFORMACION SOBRE EE HACCP

Formacion
1 Principos y técmcas HACCP

]

Ser capaz de elaborar el diagrama de flujo

3 Conocer los upes de peligros que pueden
aparecer y los mérodes para prevenirlos

4  Conocimentos derallados de Buenas Practicas
de Higiene y Sandad

5 Ser capaz de identificer donde estan los puncos
criticos de control en el proceso y los métodos
para vigllarlos  Establecer planes de muestreo y
las acciones correctivas en los casos de
desviacion

6 Capacidad de trabajp en grupe, mcluyendo
técnicas de comunicacién

7 Planificacién de proyectos y técnucas de gestion

8 Formacion de auditores, esencial para venificar ¢l
diagrama de flujo y ¢l Plan HACCP

9 Control estachstice de procesos

10 Teenweas de soluaion de problemas

N Formacion de instrucciones, esenctal st se planca
reajizan la capacisacion interna

b e e —— et ——_—— e e e et S ———

Modo de obtenerlo

Cursos de formacion, comprobar tanto el
contemdo practico como la teoria. La
duracion minima rondara los dos dias para
los muembros del equipo HACCP, més para
log lideres

Practicas en la empresa y confirmacion al
inueio por parte de un experce

Cubierta por un  buen  equipe
multidisciplinario con formacion
umversitaria en microbiologia o similar y
muchos afos de expeniencia ¢n la mdustra
de los alimentos.

Experiencia en la industria alimentarfa

Como en 3

E! departamento de persenal puede apoyar
con cursos para el Equipo HACCP

Cursos externos por consultorias de gestion
u orgamsimos de formacion

Ascsores de 1SQ 9000

Consultores de gestién de calidad

Un curso z la medida de las necesidades
(HACCP) reahzado en la misma empresa, al
objeto de que se comprenday aphque
realmente ¢l sistema

Cursos sobre indusera aiumentarias, cursos
de realizacton de presentaciones electivas

TUUUTABLAR

Tuente S Mortimme Caol Wallie HACCP, Pafogue Practico Ziagoa, Espata Bl dcnlwe 1990 Py 37
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Los vigilantes de PPCs, cstas personas necesttaran las sigutentes vias de informacion

Conciencia de lo que mplica el HACCP y porqué se utiiza Relacionado con csto
lltrmo, informacion de lo vital de su papel como Vigilantes de Puntos Criticos de
Control en relacién con la seguridad del producro final.

La formacion especifica que requiera su trabajo

También pueden necesitar capacitacion para llenar las hojas de control, mantencr los
registros y preventr el fzllo de un PCC, qué acciones correctoras realizar y
procedimientos a seguur

Formacion de la Empresa en el HACCP: ¢l personal directivo sera uno de los primeros grupes del
personal de lz empresa que se formard, pero es importante que todos los empleados sean
conscientes y entiendan lo sigumente

-
-
»
&
L]

{Qué esel HACCR?

«Porqué es necesario el HACCP. los beneficios de su uso y ejemplos de fracasos?

£Quign debe estar incluido y que nivel de formacién necesitan?

¢Qué cambios se necesitardn en comparacion con el modo actual de trabajar?

Qué los PCC son algo no negociable Han sido reducidos al minimo posible y en caso
que fallen es muy probable que esto afecte a la seguridad de los alimentos

¢Que es esencial que exusta el compromise conjunto de [a compaiiia, para producir
alimentos seguros?

Que se enttenda que las Buenas Practicas de Manufactura y e! Control de Calidad de los
Proveedores son requisitos previos para un sistema eficaz

Es convemente que la formacion de la empresa sea llevada por los miembros del Equupo HACCP,
csto aumenta la consideracaén tanto del HACCP come del Equipo mismo, La presentacion puede
ser obremda de libros, o de mode alernativo, se puede mandar a un micmbro del Equipo a un curse
sobre HACCP Recuerde. instructores adecuadamente formados seran mucho mas cficaces a la hora
de desarrollar la capacitacion,

15
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3.2 Procedimientos Estindares de Operacion - Sanidad (SSOP’S)

Sanitatton Standard Operating Procedures (SSOP'S) por sus siglas en ingles, y en castellano (PEO
= 8} El programa de sanidad debe inchur

¢ Manual de Limpieza, compendio de los procedumuentos de limpieza utilizados para todo
clequipe en contacto directo con el producto, ya sea preducto en proceso o termunado, las
lineas de produccién y el transporte del producto (sf aplica), sl como el mantenimiento
de las instalaciones y equipo

s Catalogo bisico de samdad; incluye una hsta de quimicos usados para limpieza y
sanitizacion, en donde se especifiquer el upo (acido o alcalino), el principio activo, los
méredos de aplicacion ¥ a2 concentracion a ser usada, nempos de contacto,
procedimientos de enjuague, requerinuentos de sanidad, o s1 una pieza de un equipo
pueda ser limpiada en su lugar o debe desarmarse y ser limprada fuera de su lugar y el
costo del producto

e Trmpos Estindar de Lunpieza, se deben elaborar lineamientos para definir las frecuencias
maximas de limpieza de equipos de proceso, la frecuencia debe establecerse sobre la base
de los estandares que la empresa tenga establecidos y acorde con requisios de
1nstituciones nternacionalmente reconocidas como “Quality Bakers of América” (GBA) y
el Amencan Institute of Baking (AIB).

*  Programa de Control de Plagas. este programa deberd prasentar un catalogo de pesticidas
autorizado.

¢ Procedumicnto de Bucnas Pracricas de Manufactura, los sistemas de sanidad involucran un
enfoque pro activo en la segundad del producto, v 1z educacién de los empleados es Ia
hase cn los programas de sancarmiento,

El sancamicnto involucra mucho mas que la impicza del equipo. cncamina a todas las actividades y
responsabilidades para Ia prevencion de la adulteracion del products Bl sancamiento tambaén
wcluye la tmplementacion de las acciones adecuadas para prevenir la ocurreneta de algunos factores
de riesgo que pudicran hacer dano a los consumidores.



3.3 Buenas Practicas de Manulactura

La s Buenas Practicas de Manufactura son una serze de gulas y hnearmuentos que deben ser
sanisfechos por la industria de alimentos y bebidas, para cumplhir con los requenimientos legales y
con las expectativas del consurmdor

Estos lineamuentos son de tipo general v tienen una gran flexibihidad, fo que los hace aplicables a
todas ias empresas, independientemente del upo de productos que claberen, cubren diversos
aspectos de la operacion industrial y, al ser aplicados en un esquema integral, permuiten que la
tabricacion de los productos se lleve a cabo, en condiciones tales, que los protegeran de la
contarinacion y/o descomposicion, para que Uegue al consumidor final cor una cahdad sanitana
nobjetable

Las Buenas Practicas de Manufacturz han estado vigentes en Estados Unios desde 1969, cuande se
publicaron por la Administracion de Alimentos y Drogas (Food and Drug Administration, FDA) y
revisadas en 1986 Desde entonces han sido adopradas e implanzas en un gran nimero de paises.

En México Las BPM se regulan mediante la NOM-120-S5A1-1994 Bienes y Servicios. Pracricas de
Higlene y Samudad para el Proceso de Alimentos, Bebidas No Alechélicas y Aleshélicas, Esta Norma
incluye requisitos necesarios para ser aplicados en los establecimientos dedicados a la obtencién,
elaboracién, fabricacion, mezclado, acondicionamiento, envasado, conservacion, almacenamiento,
distribucion, manipulacion y transporte de ahmentos y bebidas, ast como sus materjas primas y
aditivos, a fin de reducir los riesgos para la salud de la poblacion consumidora.

La NOM -120-55A1-1994 esta dividida en subpartes, las cuales conticnen requerimicntos
detallados relacionados con varias operaciones en las instalaciones de industnias procesadoras de
alimentos, las cuales deben ser consideradas en ta cfaboracion de  procedimientos para su
implantacion y son los siguientes

s Personal

e Edificios, Patios, Terrenos ¢ instalaciones
e Instalacioncs Sanitarias

*  Servicios a Planta

¢ Equipamiento

s Proceso

e Conurol de Plagas

«  Limpicza

o Desinfeecaon

Ast mismo en 1992 Lx Secrctaria de Salud enute e Manual de Buenas Practicas de Higiene y Saniclad
CUYO ProposILo ¢s, pOr una parte, proporcionar apoyo réemco @ productores y comercializadores, en
un afan por mejorar la calidad sanitana de los procesos y productos, y por laotra que ol vendicador
SAMTarto cuehle con und gt que le permnta corroharar la evolucion del nvel santario del
establecmiento vy dar segumiente 1 los compromises establecwdos conpungamente con ol
[rropretario

1
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La Secretana de Salud a través de Ia Secretana de Regulacion y Fomento Sanitano realiza la
verificacion a la NOM-120-SAAL-1994

La normanvidad existente para las BPM a mvel Tratado de Libre Comercio o establece el Code of
Federal Regulation, Capirulo ! emitida por la FDA, en ef 4mbito internacional la normatividad esta
establecida por o Codex Alimentarius que son las directrices de Ja Comuradad Europea de la
Preparacien Higiénica de los alimentos

Para implementar las Buenas Practicas de Manufactura en la industna harinera es necesario realizar
un procedimiento, en el cual se describa que son las BPM, cada uno de los puntos que las integran.
Y capacitar al personal en Buenas Practicas de Manufactura de manera que estas sean formas
cotidianas de trabajo

Es necesario, pueste que las BPM es uno de los prerrequisitos fundamentales para que el sistema
HACCP ses eficaz realizar audironias internas, st se cuenta con el personal capacitado, soheitar la
venficacion de estas a un asesor externo o a La Secretaria de Salud a través de la Secreraria de
Regulacién y Fomento Sanitario, con lo que conoceremos s1 la empresa esta trebajando bajo
condiciones sanitarias.
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34 Programa de Control de Plagas

Los programas de sanidad deberan incluir los procedimientos detallados para el control de plagas
Aungue en algunas ocasiones se puede llegar a considerar que la contaminacién de los alimentos
por pestes ss Limitada a lo estético y a la adulteracidn econdmuca, muchas plagas, como las
cucarachas, roedores, insectos y aves, pueden transmiur factores de riesgo muicrobiolégico al
entorne del alimente en proceso v al alimente en si, Ademas, algunos alimento, rales como granos
(trigo) y nueces, son susceptibles al hongo y el subsecuente desarrolla de mico toxinas por parze de
los insectos.

El programa de control de plagas debe ser comprensible y estar basade en la filosofia del Manejo
[nzegral de Plagas (MIP), un programa MIP es en su mayor parte preventivo, establece el empleo de
medidas fisicas y mecanicas de control, en vez de basarse en el uso de sustancias quirnicas
pesticidas para erradicar la infestacién de plagas.  Es por eso que los programas MIP son seguros v
mucho mas efectivos que basarse en un selo método. Selo deberdn emplearse plaguicidas, cuando
otras medidas no sean eficaces Debe ademds consultarse el Caralogo Oficial de Plaguicidas de 1993,
publicado por Iz Comusion intersecretanal para el Conrrol de Procesos y Use de Plaguicidas,
Fertilizantesy Sustancias Taxicas (CHCOPLAFEST),

E1 MIP dicta el uso micial de mérodos fisicos para eliminar las plagas de las instalaciones, las cuales
deben ser construidas lo mas sjustado posible para negar accesos; los refugios en la planta deben ser
elimunaclos El mantener condiciones sanitarias y eliminar las fuentes de alimento, agua y refugros
reducira el nimero de plagas Se debe prestar mayor atencion a los aparatos mecdnicos para la
cimnacion de plagas dentro de fa planca Las crampas para roedores y electrocucion de insectos
son oumplos de cxcclentes y cfectivos aparatos mmecdnicos al momento de ser usadoes
apropradamente

A pesar de las barreras [isicas efectivas y los aparatos mecanicos, el uso penddico de sustancias
quimicas pesticidas serk necesario St embargo, la necesidad de sustancias quimicas debera ser
minima y debera emplearse con las precavciones apropiadas El programa MIP deberd ser
desarrallado por ¢l personal que cs responsable de la mmplementacion del programa y por un
operador de control de plagas con experiencia ya sea interno o externs.

Los registros asociados con ¢ programa de MIP deberin incluir lo sigutente, aunque ne se limita a
c30 solamente
s  Mapa de las estaciones mecdmcas de roedlores, clectrocucian de insectos, trampas para
aves
= Mantenimiento programade de las estaciones de roedores, trampas para aves
= lrventano de todos los pesticidas usados en ¢l programa, incluyendo una copla de todas las
enIgLIetas
= Copia de los reportes de un Operador de Control de Plagas. aphcacion de cualguer
pesticda {nombre de L sustaners quimiea y la cantidad aplicada),
= Reporte de las mspecatones mternas de concrol de plagas con Las “acciones correctivas”
tomadas



¢ Reporte de todos los problemas eon las mstalaciones fisicas, o equipe que no cumple con el
programa de sanudad de la planta, indicado las “acciones correctivas” tomadas y * por
quien”, claramente definido

Los registros de control de plagas son requeridos para demostrar conformdad con el MIP v sirven
como parte de la documentacion esencial para el programa.

3.5 Programa de Control de Quimicos

Los sigmentes pasos se requleren en ¢f desarrollo y Iz implementacion de un programa para el
control de los gquirmicos usados en las instalaciones de procesamiento de alimentos.

» [l uso de sustancias quimicas aprobadas Desarrollo de especificaciones y la obtencion de
ceruiftcados de garantfa de rodos los proveedores de sustancias quimicas, ingredientes, y
materiales de empaque.

* Mantener un mventano de todas las sustancias quimicas, incluyendo los achtivos
alimentanos usados en la planta.

*  Revision de los procedimientos actuales para el uso de todas las sustancias, inciuyendo las
formulaciones de los productos.

¢ Aplicar una audiroria del usc de todas las sustancias quimicas, incluyendo el monitoreo a
las actividades diarias de fos trabajadores.

» Insttuir pruebas apropiadas dentro de la planta

¢ Capacitacion adecuada a los cmpleados.

= Informarse acerca de nuevas regulaciones.

Sc¢ recomicnda aplicar auchtonas periodicas cn las instalaciones del proveedor, lo que nos mostrara
¢l grade de seguridad proporcionado de los productos, para disminuir o incrementar la confianza en
¢l proveedor

Debido a que nuevas regulaciones son constantemente promulgadas y las regulaciones exstentes se
revisan periodicamente por la Secretaria de Manna Recursos Naturales y Pesca (SEMARNAP). Hay
gue asegurarse de que alguzen de la ergamizacién se mantenga al tanto de las actuahizaciones de las
regulaciones para ¢l uso de [as sustancias quinucas para evitar cualquier problema relacionado a
factores de peligro quimico

Finalmente, se debe tener en cuenta que si cualquicr alimente es quimicamente adulrerado cual
fuerz la causa—por ¢l use de un ingredicnte cf cual conticne una sustancia quimica o resicuo ilegal,
por un error de operacton durante la produccién, o por el envié de los productos ternunados cn un
recipiente ¢ vehiculos impregnados con sustancias quimicas—la responsabilidad cacrd en la
compania productora. 1a empresa deberd actuar  de una manema responsable y tener la
documentacion adecuada para caela fase,



Podemos clagficar 2 las sustancias quimicas cn dos principales categorias

1) sustanuas prohibidas  como componentes  endulzantez, endvlzanrez  arnificiales,
preservadores, estabilizadores de espuma, antioxidantes,

2} sustamiclas vencnosas, estas deben cumplir con las rolerancias establecidas o ruveles de
zceion, las cuales son calificadas en las siguientes categorias

a) Adimivos de color, verificar la dentidad, la especificacion, listar los usos perminidos
¥ TESLIICCIOneS.

b} Adinvos directos para alimentos, grupo de sustancias quimicas usadas en el
procesamiento de alimentos. (preservadores de alimento)

c)  Aditivos indirectos para los alimentos, sustancias quimicas permitidas para su uso
en materiales en contacto con alimentos donde las sustancias quinucas podrian
migrar del articulo por contacto alimenticic y convertirse en un componente
dafme para el alimento { adhesivos y componentes de las cubiertas).

d} Sustancias sancionadas con anticipacion por la legislacion.

€) Sustancias generahmente reconocicdas como seguras, los ingredientes alimenticios
come la sal, pimuenta, aziear, vinagre, polvo para cocinar.

f)  Pesticidas quimicos, el uso de cualquier pesticida, incluyendo aguellos usados en
el programa de contro!l de plagas se deberd apegar a las nstrucciones v la
informacion en la eriqueta, las tolerancias de pesticidas en los alimentos
procesados deben hacerse cumplir

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

la empresa debe contar con procedimuicnios en donde se Indique la merodologia empleada para
identificar, documentar, evaluar, segregar y disponcer de los productos ne conformes (PNC) que se
gencren como resultado de quejas de clientes relacionados con la segundad del preducre.

Asi mismo s¢ debe defuur cual es ¢l aleance de ese procedimicnto Materia prima (tnigo), productos
en proceso (tngo acondicronado y producto senurermmado), productos termnades (harina de
envio en las instalaciones del proveedor, en transito, o en las instalaciones del Clicnte), aditivos,
sanitizantes y empaques; de manera que permita rastrear ¢l posible origen del producto no
conforme

En ¢l Programa de Queja de Cliente se debe definir quicnes son los responsables directos de
responder a Iz queja del eliente, que actiadad debe realizar y como realzarla s de importancia el
cstablecer el mecanismo a seguir en cada ctapa del proceso donde ¢l praducto pudhera
contaminarse, ya que se puede prevenir y/o notificar al cliente las condiciones del producro y st este
no representa un riesgo mmpoitaate en la silud del consunudor el cliente pucda aceptarlo bajo
voneesien o hien dale otro use al producto,



37 Programa de Retiro de Producto del Mercado

Cada procesador alimentario debera desarrollar una merodologia documentada de recuperacion
para ¢l caso de una desviacion del Plan HACCP para un producto que este en distribucién, y en el
cual es encontrado un factor potencial o real de riesgo de salud, y una estructura crganizacional que
pertmra lograr e retiro del producto de una manera ripuda y eficience

La creacion del equipo de recuperacion dara a la empresa los medios para manejar por adelantado
las emexrgencias de los productos Un buen equupo de recuperacion deberd incluir representantes
de produccién, aseguramiento de calidad, ventas, distribucién, juridico, asunros de consumidores,
equipade con la informacion adecuada para garantizar que las recuperaciones y retiros son
manejados de manera rapida y sin la menor interrupeion en las operaciones,

S1 el cliente estima que es necesaria la recuperacién de un producto al seaalar cualquier defrciencia
en los produstos de su proveedor que se cree que contengan un factor de riesgo inminente a la
salud 1a clasificacion de la recuperacién es la siguiente

Recuperacion Clase I En situaciones donde hay una probabuilidad razonable de que el uso ¢ la
exposicién de un producto causaran consecuencias senas o mortales a la salud.

Recuperacion Clase - Cuando el uso o la exposicién de un producto pudieran causar
consecuencias temporales adversas a la salud o donde la probabilidad de consecuencias mortales
Sez remota.

Recuperacion Clase Il Cuando el uso a la exposicion de un producto no es probable que pudiera
causar consecucncias adversas z fa salud humana,

Como agregado a las recuperaciones, estas acciones son disponibles a una compania que decida
recuperar el control del producto

Reniro del mercado Usado cuando hay una violacién menor y que no esta sujeta a sanciones legales,
o cuande la compadia desea par otras tazones retirar el producto de su distribucion, pe ¢l
producto ne cumple con cspecificaciones

Recuperacion de existencias Se emplea en la recuperacion de un producto quic no ha sido pucsto en
fos canales de distribucion, pero que todavia csta bajo ol control divecto de la emysresa

Correcerére Esta cubre los pasos tomados para la recuperacién, medificacién, rectiquetade o ¢l
ajuste de un producto para que se mantenga en distribucion, o la destruceon de un producto con
congruencia reguldtoria



51 una compania decide recuperar o retizar un producto porque considera que el producto presenta
un factor de riesgo a la salud debe notificar al {los) clicnre(s), ef método usual es una lamada
telefonica seguida de una confirmacian eserita donde la compania deberd proporcionar la siguiente
informacion

* [denuficacion del producto

* la razén de la recuperacion y los detalles de cuando y como fuercn encontradas fas
deficiencias

¢ Una evajuacion del riesgo asociade con el consume del producto, y come la evaluacion fue
hecha

* Lacantidad del producte producido en cuestion y lapso de tiempo de produccion

* Lamformacion delos chentes que recibieron el producte. Si el producto ha sido distribuido
a una o mas greas geograficas

* Unacopia de correspondencia con las estrategias o acciones de recuperacion.

* Nombres, titulos, y nitmeros de teléfonos de la comparia de quienes jugaran un papel en la
recuperaclon,

Reporte de Estado de Recuperacion de Producto: en el que se espeaifica cuales han sido los
resultados de la recuperacion en tiempos establecidos y estos reportes deben contener

= Namero de clientes notificados de la recuperacion, la fecha y el mérodo de netificacion

* Nomero de chentes que respondieren 4 la comunicacion de recuperacién v la cantidad de
producto que cada uno tuvo en sus manos el fiempoe de recepeion

e la cantidad de preducto devuelto a mantenide por cada chiente

*  Tiempo estimado para la finalizacion de [a recuperacion

Termino de la Recuperacion o retiro. una recuperacion sera concluida cuando o preductor o una
dependencia legal, si esta intervimera, determinen que todes los esfucrzos razonables hayan sido
realizados para remover o corzegir el producto de acuerdo con la estracegia de recuperacion, y
cuando se vea que el producto sujeto a recuperacion ha sido removido de su distnibucion y la
correccion, o la disposicion adecuada hayz sido hecha por el productor. S1 el producto es
recuperado la empresa propondré un plan escrito antes de hacer alge con cl producto recuperado y
no sc deberd destruir sin antes tener la presencia de una dependenciz legal. La empresa o la
dependencialegal elaboraran una norficacion escrita de que la recuperacion ha terminado

Cuando se detecte, ya sea por el cliente o por ¢l productor, que ¢l alimento esta contaminado ,y este
haya sido consumido, corresponde a la empresa investigar cuantas y cuales personas consumicron
clalimento, tratar con cllas para conocer las consccucncias y buscar su bicnestar,



CAPITULOIV  SECUENCIA LOGICA DE APLICACION DEL SISTEMA
HACCP. PASOS PREVIOS PARA LA FE ABORACION DEL
PLAN HACCP. APLICACION DE LOS 7 PRINCIPIOS
HACCP

41 Formacién del Equipo HACCP.

El primer paso en el desarrollo v éxito de un plan HACCP es reunir el equipo HACCP
apropladamente. Este debe consistir de 5 a 7 miembros con habilidades y experiencia de los
diferentes departamentos o areas de la empresa, el numero puede variar dependiendo del tamatio de
la empresa. El equipc puede incluir, pero no esta himitado a control/ aseguramiento de calidad,
gerencia, mvestigacion y desarrollo, operaciones, sanidad, 1ngenieria / mantemimiento,
mercadotecrua / ventas / compras vy los operarios. Este equipo proporciona un esfuerzo
muindisciplinario, que ofrece diferentes puntos de vista, experiencias y conocimientos, de esta
forma se enriquece el proceso y se fomenta la propiedad y eI orgullo del plan. Finalmente se debe
nembrar un lider del Equipo HACCP, el cual serd responsable de conseguir que todos los miembros
tengan los conocimientes y expertencia suficientes. El namero de personas que se necesitaran,
ademds de las del Equipo HACCP, depender4 del tipo de proceso y el numero de controles 2 wigilar.
Siempre deben estar en nitnere suficiente para garantizar que los puntos criticos son vigitades
eficazmente y se revisan los registros.

El Equipo HACCP pudiera requerir de consultores externos que cuenten con el conocimiento en el
potencial microbiolégico y otras factores de riesgo de salud publica rclacionados con el producto y
su proceso. Sin embargo, s ¢l plan fuera rotalmente desarrollado por consultores externas puede ser
erroneo, incomplere y sin el apoyo del personal

4.2 Descripcion de los Productos y ka Distribucion de los mismos.

El Equipe HACCP primero debe describir ¢l alimente de la manera mas completa posible,
observando lo siginente:

Caracteristicas [isicoguimicas (Anilisis CHATTO)
Condiciones que pueden afectar su estabilidad
» Ingredientes (todo lo que conforma af producto)
»  Producto final (nombre del producte)
*  Me¢érodos de distribucion
¢ Condiciones espectales de mangyo (vida de anaguel, conservacion, ete )

4.3 Identificacion del uso al que se Destina ¢l Producto
Bl use final del preducto debe especificarse como el uso que le darin los consumidores Bl Equipo

HACCP debe espectficar a guien va dingido, espectalmente st se trata de la poblacion de un seeror
vulnerable, por giemplo ancunos, enlermos ¢ mfantes.,

[
[E8]



4.4 Flaboracion del Diagrama de Flujo que describa el Proceso

F! dizgrama de flujo debe construirse a partir de la informacion obtenida mediante observacion
duirecta y otras fuentes como planos, registros, ete A través del diagrama de flujo se identificaran las
etapas importantes del proceso involucradas en [a produccion de harina de tnige

a) Esquema de la planta

Debe desarrollarse para describir el flyje de cada producto elaborado, el trafico de empleados en la
planta. el flujo de todos los 1ngredientes y material de empaque desde el momento en que son
recibidos en la planta, almacenados, procesacos, empacados como producto final y distribuidos. El
trafico de empleados debe ndicar el movimiento de éstos en la planta. incluyendo vesndores,
instaiaciones sanitarias v comedores, la localizacion de tapetes samtanios {cuando aphque) v
lavadc de manos deben incluirse también, para identificar la contaminacién cruzada que pueda
existr

El diagrama de flujo puede contener notas o simbolos para indicar los mesgos o tipo de
contaminacién probable de acuerdo a la tabla S.

SIMBOLOGIA DE UTILIDAD DURANTE LA VERIFICACION IN - SITU

Simbolo Significado

Posibilidad de que el agua o almento estén contaminado por bacterias
patogenas al inicio del proceso

Posible contaminacien con bacterias patégenas de las superficies

0 equipe que entra en contacto con los aimentos

Posible contaminacidn con bacterias patdégenas provenientes del
perscenal que manipule el alimento

Etapa del proceso,

Posible etapa deal proceso, que no se lleva acabo continuamente

‘“DDQbE

Direccidn detl Flujo

Punto de Control Critice

=
0
O

Destruccion de bacterias a través de un calentamiento cercano a
ehullicion, sobreviviendo las esporas.

Posible multiplcacion de bactenas

Crecimiento microbiano poce probable

(OJON©)

Hongos-Levaduras

i
—

H

TABLA O
Fuente Adaptado de Secretapa de Salvd Subseerirana de Regulacon y Famienta Saitine Dirceeion
Genera) de Conrrol Samtane de Rienes y Serviaos Manual de Apheacion de Anabisis do Rieggos,
Llennihiccion y Control de Puntos € ritieas Moo DE 1993 g 17
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45 Venficacion in- situ del Diagrama de Flujo.

Unz vez que se nene el bosquero del diagrama de fhujo y el esquema de la planta debe ser
verificado in - situ para corroborar su exachitud y que no haya faltade detalle Esto asegura que
todas las etapas del proceso estén dennficadas. también validara los supuestos establecidos con
respecto al movinuento del producto y personal.

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

El equipo HACCP en conjunro verifica que todos los prerrequisitos del Sistema se hayan
documentado y se estén llevando a la practica y los aprobard cuando exista evidencia de su
efectividad, este con Ja finalidad de maximuzar el control de todos los peligros, que tienen un nivel
de ccurrenciary severidad de bajo nesgo, la elaboracién correcta de los pasos previos al HACCP yel
buen funcionamento de estos mantendran el nimero de Control de Puntos Criricos a un minime.
Unicamente cuando se haya concluido el trabajo hasta este punto se podra empezar la realizacién
del Analisis de Riesgos para asegurarnos que el andlisis es correcto debido a que los pasos
anteriores han sido controlados.

En esta etapa cada miembro del Equipo HACCP es responsable de la revision de los documentos
creados y su venficacion en el lugar de trabajo o en planta cuando aplique.

4.7  Principiol. FEjecutar Anélisis de Peligros

Ejecutar Andlisis de Peligros asociados a cada matena prima ¢ ingrediente utihizado, y etapa del
proceso, asicomo las medidas preventivas para controlar los riesges.

Una vez finalizado y verificado ¢l diagrama de flujo y que todos los pasos previes al HACCP se
hayan cumphdo, ¢l Equipo HACCP avanza haciz la sigmente etapa de cstudio, ¢l andlisis de
peligros. Este es uno de los puntos clave de cualquicr cstudio HACCP y el cquipo se debe
asegurar que sc consideran ¢ wlentifican todos los peligros posibles, antes de empezar los membros
del cquipo deben de tener clazo ol significado de la palabra peligro “se considera un peligro a una
propicdad biologica, fisica o quimea que puede hacer que un alimente no sea scguro para ¢l
consumo humane™,

EI matenal de referencia para miciar ol analisis de peligros son ¢n primer [ugar ¢l mismo equipo
HACCP, quiencs con su expericnad en ¢l proceso son la primera fuente de informacion, la
lieratura, ya sca en libros o en informes epidenuologicos y articulos cientificos, son las Muentes
sccundarias de inlormacion.

Mediante la uoihzacton de s de deas se deben rdentificar Jos peligros y sus causas en las
nrrerias primas o ngredientes unlizados y en eada ctapa del diagrama de fluje del proceso; esto se
puede hacer en una weston estrueturada de luvias de ddeas, como una parte de la



discusion general, donde los miembros del equupo deben decir cualquuer peligro que pase por sus
cabezas (lluvia de 1deas) Ia Huvia de ideas es una de las técrucas estandar para solucionar
problemas, urihizables con éxiro en el BACCP

El enfoque estructurado, se logra documentando, registrando y Hevando orden en las actividades a
realizar, ctando se elaborar ¢l anilisis de peligros ayuda a tener la seguridad de que se han
wlentificado todos los peligros. Registrar todos los pehgros identificados junto con las etapas de
proceso en los que aparece ayuda a que se cubran todos los peligros.

Durante el analisis de peligros es necesario evaiuar el significado de cada peligro identificado, para
establecer los mecanismos de control adecuados. Esto se conoce como una evaluacion de riesgos y
debe de ser tenido en cuenta por el Equipo HACCP. El riesgo se defme como la probabilidad de que
se produzca un peligro

4.8 Principio 2. Identificar Puntos Criticos de Control (PCC's)

La determunacion de los puntos criticos de conzrol (PCCs) es el segundo principio del HACCP. Un
PCC se define como cualquier operacién en el praceso donde la pérdida de control puede resultar
€n un nesge para la salud.

Se pueden establecer les PCC’s conociendo todos los posibles peligros asoclados a cada etapa del
proceso (principio 1); para ayudar a encontrar los PCC's, existe un Instrumento disponible
conoaido cormo drbol de decisiones para determinar puntos criticos. Un arbol de decisiones
consiste en una serie I6giea de preguntas que sc responden por cada peligro. En el caso de drbol de
decisiones para derermninar PCC's son para las materias primas o ingrediente utilizado (diagrama
1), producto mtermedio (diagtama 2) y ctapa del proceso (diagrama 3). La respuesta a cada
pregunta conduce al Equipo HACCP por un determinado camino en el arbol hasta concluir st se
tiene un PCC 6 un Punto de Control (PC) en csa crapa.

La utihzacion del drbol de decisiones hace que se piense de un modo estructurado y garantiza un
estudio consceuente de cada ctapa y pelygro identficado También tene ¢f beneficio de forzar y
facilicar la discusion dentro del equupo y de mejorar el trabajo v cl estudio HACCP

s
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DIAGRAMA 1
Identificacion de los Puntos Criticos de Control
(JOUVE/ ILSI EUROPE, 1991)

Para cada Materia Prima o Ingrediente Utilizado
Parz determinar si una materia prima o ingrediente de un alimento es un PC, es preciso

contestar la pregunta | {P1}y, si es necesario, la

pregunta 2 {P2}.

Pl i{Puede contener la materia prima o
ingrediente ¢l peligro o riesgo en estudio (fisico,
quimico o microbiologico) a niveles peligrosos

-

NO

*

ara el consumidor?

SI

\4

l Repetir con otras matenias primas o ingechente?‘

P2 (Puede el proceso, incluido el uso correcto
por el consumdor, garantizar la elimunacién del
peligro © su  reduccion hasta un  nivel
considerado como aceptable o seguro?

-

NO

v

v

ST

\ 4

La calidad mucrobiologica, fisica o quimica de la
materia prima debe ser considerada como PCC

)

La calidad microbiologica, [isica o quimica de la
materia prima NO ES CRITICA

v

Repetic Ja Pl para otras materias primas o
ingredientes

NOTA. Este diagrama puede ser aplicado para evaluar resgos fisicos, quitucos y microbiologicos,
por lo tanto se recomienda su apheacion en la misma materia prine o ingrediente para cada tpo de

pehgro por separado



DIAGRAMA 2

[dentificacion de los Puntos Criticos de Control

(JOUVE/ ILSI EUROPE, 1991}

Para cada Producto Intermedio considerado en cada Etapa de la Fabricacion y para el

Producto Termnado.

s1

v

P3 {Es esencial la formulacion/
composicion o estructura para
evitar el peligro de aleanzar un
mvel  nocivo para el
consumidor?

La formulacion/ composicion o
estructura es un PCC (*) para
e producto considerado

NO esun PCC




DIAGRAMA 3

Identificacion de los Puntos Criticos de Control
GOUVE/ [LST FUUROPE, 1991)

Para cada Etapa de Fabricacion

P4. (Esta etapa puede permitir Iz contaminacion
con el agente de  peligro o riesgo considerade, 0
permitir que este aumente hasta un nivel nocivo?

—lp

S1
P5. ¢Un  proceso
posterior  garantizara,

inchndo el uso comrecto
por el comsumidor, Ia
eliminacion del peligro
© su reduccion hasta un
nive! segure?

NO

P6. ¢ Se pretende con
esta etapa eliminar,
inhibir o prevenir la
contaminacién y/o el
aumento del peligro o

riesgo  hasta  niveles
noc1vos?
NO

Repetic P4 para

resto de las etapas

Repetir P4 para el resto
de Ias ctapas

r <+
ﬁ
v

Esta ctapa debe ser considerada como un PCC
(*) para cl riesgo o peligro considerade




49  Principio 3. Establecer Limites Criticos

Una vez wdentificados los PCC's del proceso, definir cual serd su tolerancia Se deben establecer los
critenos que marcan la diferencia entre producir un producte seguro y otro peligroso, de tal modo
que se mantenga el proceso dentro de los limites de segunidad. La tolerancia absoluta en un PCC, &5
dearr {a division entre seguro y no seguro, se conoce como el limire critico

S1 se sobrepasan los Lirnites Criticos, el PCC estara fuera de control y puede aparecer ur: peligro
potencial. El equipo HACCP dehe tener conocimiento de cuales son los criterios que meiden en la
seguridad de cada PCC con el fin de establecer los [fmites criticos apropiados, ya que cada PCC
puede tener varios factores que es necesario controlar; Asi misme el Equipc HACCP debe tener la
comprensién completa de los factores implicados en su prevencién y control

El Equipe HACCP debe considerar las posible fuentes de informacion
Datos publicados: de literatura cientifica, registros propios de los proveedores y de ergansmos.
Consejo experto de consulteres, asociaciones de investigaclon, ete.

Daros experimentales. de expenmentos planificados en planta, estudios de inoculacion de un
producto o examen microbiologico especifice del producto.

Tipos de Limites Criticos los enirenos que constituyen los Limites Criticos pueden ser quimicos,
fisicos o microbiologicos y estaran relacionados con el tipo de peligro a controlar en el PCC.

¢ Limires quimicos. pueden tener relacién con la aparicion de peligros quimicos en el
producto y en sus ingredientes o con el control de peligros microbiclégicos por medic de fa
formulacion y los factores intrinsccos, algunos factores implhicados en los limites crincos
serin nivel maximo de mico toxinas, Ph, sal, a,,

*  Limites fisicos relacionados con la tolerancia para los peligros fisicos o la mareria extrafia
Algunos factores implicados serian la auseneia de metales, filtros intactos (tamaho de filtro
y retencion)

* Limites microbiolgicos. deben scr evitados como parte del Sistema BACCP, esto cs asi
porque  gencralmente s@lo pueden scr wigllados por medio del crecimicnto del
microorgamsme en cuestion en el laboratorio, para lo que son necesanos vanos dias Por le
tanro la vigilancia de los limites microbiologicos no permite actuar inmediatamente cuando
¢l procese se desvia Pueden unlizarse los limites microbiolégicos, en el case de las marerias
pomas para garantizar su segundzd, pero, solo si ¢l matenal cs homogéneo y sc pucde
LOMRAT UNA MUCSErR rePresenianvi

Los facrores microbiologicos resultan mas idoneos para realizar venficacion, es deair cuando se
efecttan andliss adicionales para asegurar que el HACCP estd siendo eficaz Una excepoion a esta
rcgia cs cuando se efectitan métodos nucmbloléglcos: l‘jlpidﬁs, cuyos resultados sean cn minutos; un
cjemplo de estos es La Biolunumscencia por ATP que pucde valorar eficazmente la Irapieza o
estunar ¢l nitmere total de mie raorgamsmaos ¢n una matcria prima

Cuando e Equipe HACTD haya establecide {os Limites Criticos para tados los PCC s, se pucden
wcdwren el plan HACCP



4.10 Principio 4.  Establecer Procedimientos de Monitoreo

E! monmtoreo es una secuencia planeada de observaciones o mediciones para establecer si un punto
critico de contrel esta dentre de los Limites Criticos Es una de las partes mds unpertantes del
Sistema HACCP y garantiza que ¢l producto se elabora de mancra segura continuamente; ademds
de que al regastrarse tendra un uso final en la venficacion.

El moniteres cumple con tres propasitos

1 Esesencial para asegurar que los riesgos son controlados y garantizar la seguridad de un
alimento en rodas las operaciones del proceso.
2. identifica cuando es evidente una desviacion en un punto crinco de contrel. Entonces debe
ser tomada una accion correcrora
3. Provee documentacion escrita que podra usarse en Ia etapa de verificacion del HACCP.
.
La frecuenaia del monitorec debe ser lo suficientemente real para mdicar que el riesgo o peligro esta
bajo contral. Esta dependera de la naturaleza del PCC y del ripo de vigilancia.

Hay dos tipos basicos de vigilancia:
Sistemas en linea ( on - line}, en los que los facteores criticos se miden durante el proceso Este
sistema puede ser continue en el que los datos se registran de manera continua o discontinuo en el

que las observaciones se hacen a deternunados intervalos de tiempo durante el proceso.

Sistemas fuera de linea { off - line), en los que se toman muestras a objeto de medir los factores
criticos en otro lugar La vigilancia fuera de linea es habitualmente discontnua

E! mejor sistema de monitoreo ¢s el conzinuo que pueda calibrarse para detectar desviaciones cn cl
proceso y efectuar modificaciones para evitar que sc pierda ¢l control en el PCC
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4.1 Principio5 Fstablecer Acciones Correctivas

Cuando los resultados del monirorco indican una desviacitn en un PCC, procede fa toma de
actiones correctinas, dado que Ia filosofia del HACCP tiene fundamento en prevenir la ocurrencia
de los peligros desde el principie, se deben establecer las acciones preventivas y correctivas antes de
la aparicion de una desviacién en un PCC, es decir para no perder el conerol de un PCC. El Plan
HACCP debe, por tanto, tener dos niveles de acciones correctoras, acciones para prevenir
desviaciones y acciones para corregir desviaciones Las primeras serdn sin duda, las que nos brinden
la mayor segundad de que el alimento seré 1nocuo.

Una clara definicion de las acciones correctivas y preventivas en el Plan, y la designacién de un
responsable debidamente capacitado v que de preferencia haya participado en la elaboracion del
Plan, evitara que sean tomadas subjerivamente y asi mismo despejara las dudas y confusiones.

La importancia de las actiones corvectivas para garantizara la inocuidad del alimento, lleva a que
sea recomendable incluso que luego de ocurrida una desviacién, el plan de acciones y la disposicion
fmal de productos se haga en acuerdo con la inspeccién oficial, cuando ésta existe en la planta

Y algo que no puede olvidarse en la aplicacién de este principio, es el decumentar debidamente
tanto las desviaciones como las acciones correctivas y preventivas, por la utilidad que esto tendrd
para efectos de la verificacion.

4.12  Principio 6. Establecer Procedimientos para Informar y Documentar el
desempefio del Sistemna HACCP.

Quizis una de las diferencias marcadas entre un enfoque sistematico como lo ¢s ¢l HACCP y los
sistemas tradicionales de control, radica en Iz utilidad de la inflormacion denvada de su aplicacion,
para scrvir no solo como soporte documental de las acciones ejercidas para contrelar los PCC, sino
como 1nstrurento para la toma de decisiones al poder ser usada como caricter proactivo para
anticiparse a la ocurrencia de los peligros.

Los Beneficios de un Sisterma de Registros y Documentacion de HACCP son

s Ewvidencia documentada del control en PCC's

& Permite un seguimicnto rerrospectivo y prospectivo del proceso v del alimento

« Constiruyen prucha en case de fiigio

«  Faalitan la verificacion del Plan HACCP

¢ Facilitan la gestion en los aspectos relacionados ala mocwdad y e} desarrollo de productos

Al recenocer has unlidades v heneficios de un sistoma de registro y documentacion, se liega a la
neeesidad de dejar en elaro la pporecancia de asignar un nimmero de referencia a cada

Plan HACCR, de este manera cada producto puede ser identuficado con facilidad y se fucilan por
cjemplo Las referencias crizadas encre registros de un mismo dhmento
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Es obvio que los reglstros estardn concentrados en los PCC's v en los aspectos relacionados con su
control, por lo cual la decumentaci6n incluira ante todo los registros de reporte de PCC Limites
Criticos, vigilancia y acciones correctivas, conjunte de informacion que ha de considerarse de
tnlerés espectal, ya que concentrard los datos mds valiosos relacionados con ef control, en los cuales la
venficacion oficial concentrars su mayor atencién.

La Documentacion especial en un Plan HACCP es

¢ Diagrama de flujo dei proceso

e Regstros sohre

s  PCC del proceso

e [Limtes criticos

« Vigilancia (monitorec) de PCC

* Desviaciones y acciones correctivas
e Verficacion

» Modificaciones al Plan HACCP

Pero ademas, la documentacion se completara con la informacion referidz a otros aspectos
sistenaticos del Plan HACCP como son

» Conformacion y capacitacion del Equipe HACCP
¢ Teminos de referencia del estudio

+  Datos sobre ingredicntes, materias primas

e Registrosde control de provecdores

* Registros sobre calibracion de equipos

«  Acras de reuniones del Equipo HACCP

*  Proctedimicentos de los prerrequisitos v,

+ manual de procedimicntos del Plan HACCP

El hecho de que los registros, en especial los relacionados con la wigilancia de un PCC y con
accIones correctivas, serdn empleados por operarios de linea, requiere que su discio facilite su
interpretacion y el correeto registro de los datos perrinentes, Ademas de contar con ¢l espacio para
incluir la fecha/ hora de la toma de los dates y la finma o idencificacidn de operana responsable de
la vigilancia



4.13 Principio 7. Establecer Procedimientos para la Verificacién del Sistema
HACCP.

Se Hega acd 2un punto trascendental de lz aplicacion del HACCP, donde tanto la empresa a la cual
cabe ja resporsabilidad de garancizar la inocuidad de sus alimentos, como la auroridad oficial
(1nsrancia gubernamental o cliente) a quien compete la responsabilidad de contrelar los planes de
garantia de la inocuidad desarrollades por el productor, evallan el funcionamiente del Plan
HACCP y el cumplinuente de lo escoto en la documentacion que lo soporta. Los beneficios para la
industria alimentarfa como para las autonidades se describen en la tabla 0.

Beneficios de la Verificacién de unPlan HACCP

Industria Autoridades
»  Cumyplir su politicz de nocuidad ¢ Mejorar [a eficiencia de su labor de
control
e Actualizar sus métodos de control » Obtener elementos para reorientar sus
prograimas de control
» Documentar eficiencia de su Plan » Concentrar su papel en aspectos de
HACCP mocuidad
»  EBvaluar objetivamente su control * Mejorar sus relaciones ¥ comjugar

esfuerzos con la industnia

TABLA 10
Fucnte brip fiwsww inppaz org a MENUPALANFTEC/FOS/HACCP/cap 6 hun

De la venficacion se obnicnen una dehle wtilidad para ¢l productor que tienen £on ¢ste INSIrumento
Iz confirmacién sobre la produccién inocua, y para la inspeccion oficlal de autoridades al
perminicles reorientar sus politicas de control y buscar una mayor effciencia en ¢f cumnplimento de
su compromiso de velar por la inocuidad de los alimentos para consume de la poblacion,

Hoy se reconoce que un eficaz mérode de para conducrr la verificacion cs del tipe auditena, sunilar
al empleado en sistemas de aseguramiento de calidad como el 150 9000 y en conerero, 4 i auditoria
de conformidad (el cumnphimiento del trabajo diario con respecto a lo establecido en ¢l plan
HACCP) que cs quizas la mas adecuada en ¢l caso del HACCP, pucsto que se enfoca a la inspeecion
detallada de las operaciones para estimar su concordancia con lo establecido en ¢l Plan HACCP y
en los registros que los soportan




Una auchtoria de calidad es una valoracion plancada, documentada ¢ independiente para
determunar s11os requesimientos para la segunidad alimentaria estan siendo conscguidos

Los Propositos de las Auditorias son
* Valorar conformidad (cumple con los procedimientos de monitorec)
e Valorar efectividad (cumple con requerimientos normativos, o de clientes)
»  Proveer de retroalimentacion para un mejoramicnto continue

La auditoria de cahdad debe
¢  Estar estructurada
e Estar documentada
+ Serllevada a cabo por individuos capacitados
e Proveer de una valoracion independiente del programa integral del HACCP
s Evaluar la conformudad y efectividad del programa HACCP
*  Valorar la efectividad de la directiva
e Identificar oportunidades de mejora continua

Las actividades para la verificacion del HACCP contemplan
* Revision del Plan HACCP
- auditoria de escritorlo, documentacisn
*  Rewsion de los Registros del HACCP
- auditoria de documentacion. especificaciones, acclones correctivas
*  Anihsis de producto rerminado
- auditoria de producto, s¢ toma una muestra que es analizada en otro laboratorio
para correborar el grado de cumplimicnto con la espeaificacion
e Observacién visual de fa qecucion del programa HACCP
- audutorsa al sistema (in - sitw, programa de Buchas Pracnicas de Manufactura,
Politica de nocuidad, la apheacion del Plan HACCP  observacion a los
trabajadores realizando mediciones, registrando resultados, entrevistarlos sobre
sus responsabilidades) siendo esta la actividad clave para la werificacion del
HACCP

Oportunidades para llevar a cabo la venificacion

e Cuando nueves conocimicntos sobre inocwdad del abmento lUevan a madificaciones del
Plan

= Cuando ¢l alimento resulte imphcado en un brote de enfermedad

« Cuando sc regseren modificaciones en el proceso del producto

= Cuando ol cronograma de auchtor:a indique que es tiempo de realizarlas

s Cuando ocurren cambios en ¢l procese, en los métodes de distrilbucion o en ¢l uso esperado
del producto
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Tipos de avditorias

Auditoria de piso de produccion

Lievada a cabo por un supervisor de planta, persona entrenada o un auditor interno, segin
Io indicado en el procedhmiento de auditoria interna

Auditorias del programa HACCP:

-Interna y Externa por una rercera parte: Llevada a cabo por el equipo HACCP de [a planta
0 el grupe auditor, para verificar la conformidad del sistema

Auditonia de validacion del HACCP

-Externa por una tercera parte. Lievada a cabo por un equpo del corporativo, una
organizaclon externa como AIB (Amernican Institute of Baking), QBA (Quality Bakers of
América), IMNC (Instituto Mexicano de Normahizacien y Certificacion A.C.) | los chentes
mismos, para verificar la efectividad del sistema
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CAPITULOV FLABORACION DFEI PLAN MAESTRO HACCP PARA
LA ELABORACION DE HARINA DE TRIGO.

5.1 Perlil del Producto- Harina de Trigo

El enfoque del Sistema HACCP propuesto en la industria harinera es su aplicacion para gestionar la
seguridad de los productos, el alcance se nicia desde la recepcion de materia prima hasta su
distribucion en las instalaciones del cliente Desde el principio del estudio se incluyen los peligros
fisicos, quimitos y microbiclogices. Aunque del proceso se abtienen productos con difercntes
caracteristicas, el producto final es hamna y subproducte (este estudio es anicamente para la
harina, por ser producto para consumo humano), como los procesos de estudio son comunes para
una serie de productos estos se ncluyen en el mismo enfoque, sin embargo se consideran los
pehigros debidos a pequenas diferencias que existan en Ia formulacion

En los peligros microbiologicos se mcluye a patogenos vegerativos como Salmonella y E Coli,
toxinas como las aflatoxinas' v vomitoxinas; asi como mess filos aerobios, coliformes, hongos v
levaduras Los pelgros quimicos que pueden estar relacionados con las materias primas, por
ejemplo en el Trigo plaguicidas, fertilizantes, residuos de metales pesados plomo y cadmio, o en el
proceso aditivos y vitaminas

Asi mismo se consideran los peligros fisicos como rebabas de metal, plasticos, madera, vidrios, etc
que pudierar estar presentes en la materia prima o en el proceso de produccion.

5.2 Descripcion del Producto: Harina de trigo

La harna de mgo es un producto obtenide de fa molienda del grano de triga maduro, sano y seco
del genero Trincum, L, de las especies T vulgare, T. Compacrum y T Durum o mezclas de estas,
conticne vitarnas, y aditivos; dadas sus caracteristicas fisicoquimmeas como almidén de 70275 %,
menos del 15% de agna, entre 8 y 12 9% de proteinas, materfa grasa entre 12 y 14, carbohidratos
74.25 g/100g, alimento de baja acidez. Desarrollo de microorganismo a temperaturas entre 15 y 40°C
{mes¢ filos), microorganismos acrobios Se considera un producto que noe es potencialmente
peligraso, sin ermbatgo sc recormienda almacenar en lugares ventilados v secos, no almacenar ¢l
producto mas de 30 dias.

Dado que ¢l producto pucde ser envasado a granel (producto que debe pesarse, medirse © contarse
cn presencia del consumidor por no encontrarse preenvasade al momento de su venta) @ cn
presentacion de 44 Kg en empaque de polipropilena, es necesano tener un mangje adecuado en la
produccion y consumo por parte del cliente, de manera que las condiciones de almacenamicnto
sean seeas y venriladas para evitar la proliferacion de plagas y/o microorgansmos patogenos

5.3  Identilicacion del uso al que se destina ¢l Producto: Harina.

1a harina de tngo como producto terminado esta lista para ser consumdo como materia prima por
parte de diversas empresas para la claboracon de una gran gama de productos. (pamificacion,
botanas, espesantes, entre atras} Por [o gue no es consumicdo chrectamente por L poblacion y su
comercrahizacon no esta orientada 2 un grupo de Ia poblacion en especial

"inetabalitos secandanns producidos por hanpes Asperpallus Qo dspergdlas patasicos, Aspegatius namms qque
tieneeleetos tomnos y e meetge mes en anim des, moido ol hombie
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5.4 Erapasdel Proceso para la Elaboracion de Harina de Trigo / Verificacion /n-Sicu

DIAGRAMA 4

Recepcitn de materia
prima

{

Almacenamiento y
congervacion (trigo)

!

Acondicionamiento
{adicién de ung cantidad de agua
al trige
durante el empo calculado de tal
forma
que  adquiera lo humeded
especificada para el proceso)

'

Molienda
Proceso de trituracion del grano
de trigo,
reduciéndolo a pardcdas de
diversos  tamaies  scherables
entre si por medios mecdnicos,

|

Almaccnamicnto y
conservacion (harina)

@ H-L
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A

AAL

O
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vV

l +Y H-L
,_ Producto terminado A V
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Distribucién y entrega
en las tnstalaciones
del chiente

V
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53 Analisis de Peligros Asccindos a la Materia Prima o Ingrediente utilizado y para cada Erapa del Proceso en la Elaboracion de Harina de Trigo

© e connehizado, erthicado cadn etapa de proceso y que todos los pasos prewos al HACCE se hayan cumplido, el Equipo HACCP reahizg la sigwience erapa dle estudio, el analisis de peligros Este es
s de fos puntos clave de cualguier estudio HACCP El equipo HACCP se debe asegurar que se consideran e identifican todlos Ios peligios pesibles

v baet fsuhizaaen de Huvias deideas se deben identificar los peligros y sus causas en las materns prumas o mngredientes utthzados y en cada etapa del proceso, esto e realiza on una sesion

st
vt

ANALISES DI PTLIGROS ASOCIADOS A 1A MATERIA PRIMA O INGREDIENTE UTILIZADO Y PARA CADA ETAPA DEL PROCESO EN LA ELABORACION DE HARINA DIZ

" Narcra Priem o f

__Frapade Proceso

feim

Ltur bl Huvias dodeas, donde los miembros del equipo debein decir cuaiquier pehgro que pase por sus cabezas (Huvia de wleas) 1l analisis de peligros para L labricacion de harina se muesera

A

Recepeton de Materia Prima

\ -
Almacenamicnto y Conservacton
NGEY

Merales monedas, tuercas
Madera

Vidria

Concreto

Predras

Concreto

Plaguicidas

Plaguicidas

TRIGO
Peligra Fisico [ Peligro Quim:co Peligro Micrebiologico -
"] Plasticos bolsas, botellas Plaguicidas Toxinas aflatoninas y vomitoxinas ’ o
Metales. monedas, tuercas Fertilizantes Hongos
Madera Piomo Levacluras
\idrio Cadmio Colitormes terales
Piecdras Bromatos Salmonella
Carton E cob
Meso hlos acrobios
Otras variedades de granos
Metales pesados Microorganismos patogencs via Coliformes torales |
Salmongila
E coli
Meso hios acroblos .
Plasticos Cebo para roedor Mictoorganismos patogenos via pelos humanos y de

rocclor

Salmonella por plumas y escreras de aves y roedures
Levaduras

Hongos

Plagas

Mesofilos actobios
| Coliformes totales
Levaduras

Hongos

Plagas

Mesofilos acrobios

‘ __’—4J—‘__——_" Coliformes rotales
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ANALESIS DE PELIGROS ASOCIADOS A LA MATERIA PRIMA O INGREDIENTE UTILIZADO Y PARA CADA ETAPA DEL PROCESO EN LA ELABORACION DI HARINA D

TRIGO

Matena Prima o

duapade Proceso

Pehigro Fisico

—

Peligro Quimico T

‘wondiconamento

Ferro
Concreto

Plaguicidas [umigacion ded molino, A_{
cordon sanntano, fumgacion de silos
Exceso de dioxido de cloro por

adicion de sambizantes

Restosde plagas
Salmonellay E ol por adicion de agua
Mesofilos acrobios
Coltformes totales

Yol nda

Rehabas metalicas de los equipos
Tela (mangas)

Madera (cepilladerces, tamices)
Plasticos(cepilio de tamices)

Plaguicidas fumigac:on del mohne,
cordon sanitarie, fumigacion de silos
Aditivos concentragiones altas en cl
producto

Mincenamionto y Conservacion
(hrinag

Restos de plagas
Mesofilos aerobias
Hongos

Levaduras
Colifotmes ratales

' Praducro Termnado

Coliformes totaies
Restos de plagas
Mesofilos aerobios
Hongos

Levaduras

Furuga y Distribudion en las
mstalzaencs del chenee

Concrero Plaguicidas fumigacion del molino,
corden sanuarto, furnigacion de sitos

Concreto Mejorantes

Frerro Vituminas

Plasrico Tinta de costalera

Madera

Fierra Plagmcidas fumigacion del moline,

cordon sanitario
Exceso de productos de sanitizacion

— 1

Restos de plagas
Coliformes totales
Mescfilos acrobios
Hongos
Levaduras
Coliformes totales
Restosde plagas

Mesofilos acrobios

Hongos
Levaduras

Peligro Microbrolagico

Salmonela y E col, poi contacto con persenad intectado

TAELA 1L (Cortinuacion)

4%



56 ldenuficacion de Puntos Critieos de Control en la Elaboracion de Harina de Trigo

Puotablocer Jos PCC s conpeiendo todos los posibles puigres asociados al proceso (princypio ), para ayudar a encontrar los PCC's, exaste wn instrumente duspontdle eonecido coma arbol de
o» pird duterminar puntos crucns La respuesta, a cada pregunta del arbol de decistones, conduce al Fquipo HACCP por un determnado camine en et arbol hasta conelun stse tiene un PCC
costetapa bardenuhicaaon de Puntos Crticos de Control para la elaboracton de harina de triygo se presenta en la Tabla 12

IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE HARINA DE TRIGO

" Matera Pama o Peligro RUTA ) PCC
Frapade Proceso ' -
Pl P2 P3 P4 5 D6 N
| .-n;iui Plistico Si S1 ﬁ_(_);

Netales $1 51 | NO
Afadera S 51 NO o
Piedias S 51 NO ]
Vidrio Si 51 NO
Plaguicicas Si No r TPecT |
Fertilizantes o N
Plome
Bromatos $1 No PCC2
Cadinio .
TDNlh.lh Jﬂfl{()xlnﬂs )' VomLtoxinas
Hongos .
Levaduras 51 No PCC3
Cohlormes rotales
Salmonella
E coh
Mesa filos sercbios _ ed

sAgur Merales pesados 51 | Mo PCC4

’ Microorganismos patdgenos via Cohformes
rotales
Salmonella
E coli S No PCC 5
Meso fulos aerobios ] .
TABLA 2
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IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE HARINA DE TRIGO

Mates Prmia o
}tapa do Proceso

Recepiron  de
frim

© Almacenamiento y
wnsenvacion de trigo

Peligro RUTA PCC?
Pl P2 1Py P4 Ps P&
RERTINT) 1' Plasticos L ST T NG
[ — .
[ Nctales monidas, etc TR o No T T
IMANT Lo consideramos come Punto Critico de Control, PCC 6 debudo a gue la perdida de control de este cqrupo
puede permitir la presencia de particulas merihicas gue cause dane al consunudor o
Madera St St » NO H_:\
Phistico 5t S _NO
Caoncrug, Predras S1 El NG
|Midro LS St __NO |
{Cebo para rocdor S utthzan Gnicamente trampas mecanicas pard wedotes M 1P NO ]
[ Plaguicidas 51 ~_No pCC7y
;_\—hcroorgnmsmos patogenos viz pelos
y humanos ¥ de roedor
{ Salmencllz por plumas y cscretas de aves g
I reedores
Plagas Si No pCC8
Lovaduras
Hongos - — _
Concreto B 51 St NG
Plyguncidas S1 No n PCCS 7

TABLA 12 (Continuacion)
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IDENTICICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA FLABORACION DI HARINA DE TRIGO

Matcria Prima o
Ltapa de Proceso

—_—

Almacenamicnio y
wonsenacion de trigo

Acondicionamiunto

Meso filos acrobios

Peligro RUTA PCCr
L Pl P2 P3| P4 | P5 | P6

Plaga

Hongos Si No

Les aduras PCCio

Mesolilos aerobios

Coliformes totales |

Fretva £ 51 |

IMAN 2 Lo consideramos como Punto Critico de Control, PCC 1l debido a que la perdida de control de este equipo
puede pernmtir la presencia de particulas metahicas que cause dado al consumder

IMAN 3 Lo consideramos como Punto Critico de Control, FCC 12 debido a que la perchda de control de este equipo

o puede permatir 1 presenciade pareieulas metalicas gue cause daio al consumedor

TMANG Lo consideramos como Punto Critico de Control, FCC 13 dLblLlo aque la perdida de control de este <,q|,ul:.o
puede permutar la presencia de parriculas metilicas que cause daio 4l consunudor

IMANS Lo considerames como Punto Critico de Control, PCC 14 debido 4 gue la perdidla de control de este cquipo
puede permutir [4 presencia de parriculay mct:illC'ls que causc daie il consunudor

Concreto

Plaguicidas

Hongos

Levaduras

Plagas

Exceso de dioxido de cloro

S St

Considerar
las correctas
pricticas de
hmpieza  y
sanitizaclon

TABLA 12 (Continuacién)




" Muatenia Pimao

“sohonda T

[DENTIFICACION DE PUNTQS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE HARINA DE TRIGO

| Pehigre RUTA P
I tapy de Proceso { .

i Pl P2 P3 P4 P3 L
Metales rebabas de equipos St 51 NO
Madera 51 S . NO

| Plastico, Tela 5t S NO
Califermes totales )
Moo lilos acroahios
Resros de plapas
Hongos S No PCC 7
Levaduras R -
Plagurcidas 51 No PCC18

lAdmms ] No PCC 19

Almacenamiento y | Conereto St No PCC20 T
Consery acion (hatina} .

Plaguseidas S1 No PCC 21
Esporas
Restos de plagas
Mesofllos acrobios St MNo PCC 22
Coliformes torales
Hongos
Levaduras

TABLA 12 (Continuacion)

83



H

¢

Maieria Primao Pelyrro RUTA
17 tpade Precso
i B P P | P P4 |
Producte Torminado Concreto } B !
Fierro & S ‘ eh SN
IMANG Lo consideramos como Punto Critico de Contrel, PCC 25 debide a que La perdida de contiol de este equipo
puede permitir ia preseneia de particulas metalicas ue cause dano al consumidor
Plastico St St
Sadera St S ol NO
Mejorantes 8 No [T Trec2e T
Vitaminas
Tintade costalera S No
Considerande
hinta grade
alimenticio
Restos de plagas
Mesolilos acrobios
Hoengos Si No PCC 27
Levaduras
Coliformes totales
[ntrogay Distnbucion en | Flerto 5 No
o instalaciones del Jiente Consulerande
a la pequeda PCC 28
inddustria-
panaclerias
locales J
Plaguicidas fumigacion det molino, corden
sanitanc
[xceso de productos de samtizacion 3] No pccae.
T Restos de plagas
Salmonella y £ coli, por contacto con
persenal infectado
Mesofilos acrebios St No PCC 30
Hongos
Levaduras
Cohformes totales ]
TABLA 12 (Continuguion}
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5.7 PLAINHACCP
La docimentacién especial del plan HACCP consiste en:

Etapasdel proceso
Regis tros sobre:
PCC-sdel proceso
Limites Criticos
Vigilancia (momnitoreo) de PCC's
Desviaciones y acciones correctivas
Vernificacién
Modificaciones al Plan HACCP

Todos en la planta deben conocer el conterzdo del Plan HACCP e identificar los
PCC’s, de esta forma el Plan HACCP es de facil manejo y en el se concentran los
aspectos més relevantes del Sistema, se muestra el Plan HACCP para la fabricacion

de harna de trigo en la tabla 13.
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T PLAN HACCDP N
Materie Pomas . PCC Pehgro Medidas Preventivas Limute Critico Monitoreo “Accrén Correctiva Responsable
Frapadel )
proceso ! Qué se realiza? Frecuencia
Irumo gPCC] Plagmeidas | Control de proveedores | Pasar lz audwenia af Auditeria Seglin - la| Realizar mezelas de tngo para | Direcror de]
: Fernbizantes | Reabizar fa adquisicion | proveedores Revisar ul certificadn fevaluacson | disminuir la concentracion de [comypras
X dei tigo de acuerdo a [ NOW-028-FITO-  [lwosamtano  de  ongen  yide plaguicidas o fernbzanies Direcror de
' los requisitos de  las|1993 rcalizar anahists de {aboratorio | proveedores control de
' NOM-006-FIT(-1993 En cada calidad
i NOM-028-FITO- 1993 recepaion Direcror de
| de Lo produccion
v 2 Ploma Control de provecdores |Pasar lu auditorim a, Auditenia Seghn  la} Realizar mezelas de trigo para Directat de
i Bromatcs Realizar la adguisicion | proveedores Rewvisar el certificado | evaluacisn  jdisminun la concentracion de | compras
' Catlmo del rrigo de acuerdo a ) NOM-028-FITC- fitosamitane  de  orgen  yde plome, bromatos o cadmio Duector de
! los requsitos de las|1993 realizar anilists de laboratorio | proveedores contral de
| NOM-006-FL10-1993 En cada calidad
J NOM-028-FIT(-195 recepelon Dircetor de
L de tugo produccion
| Toxinas
i aflateainas y
i \GIMILOXINAS
|pCC3 Coliformes Control de praveedores | Pasar la audicoria a [ Auditona Segun Mo |Reahzar mezclas de trigo paza | Direcror de
i rorales Realizar 2 adguisicion | proveedores Revisar el certificado |evalurcion | disrunwr la concentracien de | compras
i Salmonella del tnigo de acuerde a|NOM-028-FITO-  ifirosamiano  de  origen vy |de MICroOrganismos  patogenos/ | Director de
i E colt los requisitos de las|1995 reahizar andlists de laboratorio [ proveedores | rechazar thigo/ ne mezelat con | control de
; Meso  filos | NOM-006-FITO-1995 En cacla | otro togo cahdad
! acrohios NOM-028-FITO-195 recepeion Director de
de trigo produccion
Hongos
Levaduras — e
T Ao "PCC 4 Metuales Control de proveedores | Pasar T2 avditoria alAuditoria Segim LalCambiarde proveedon Persanal de
pesados ehcaz proveedores Revisar ¢l informe evalacrén | Identdiear como Uso | centrol de
Informe de  problemas } NOM-117-88A1- Realizar anahsis  dede Resermgido cabidadf
detectados por parte del | 1094 laboratorio/ provecdores SUMINLSEIDS
sumrastrador En cada 15
| duas B _ -
N ’ TABLA 13
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PLAN

HAaCCEP

SMatera Pnma/ 1 PCC Pehgro Medidas Preventivas Limite Crérico Monitoreo Accion Correctiva Responsable
1 tagpa el procesa
¢ Qué se realiza? Frecuencia
RYR PCCH Microorgams [ Control de proveedores [ Pasar la auditoria a | Auditoria ) Segun la | Cambiar de provccdor Personal de |
' mos elicaz proveedores Revisar el forme vy lalevaluacion  (ldentficar  como Usajconteol  de
pitdgenos via | Informe de  problemas | NOM-117-§SAL- tendenciz de los 1rmestres | de Restringido Darle seguunieno {cahidad/
Coliformes detectados por parte del [1994 anteriores proveedores SuINnsLIos
otales suministrador Ningiin  problema | Realizar andlisis  de|.
Salmonella informade labaratorio En cada 15
E colt Comprobar <l sistera de | dias
, Meso filos contacta de emergencia
. ) L acrobios
"lRecepeion dePCC6E [IMANG Revisar diario el equipo | Establecer  cuanto] Revisar el equipe, hmptarlo, | Dhano ldentificar el lote como Use | Personal dc1
Materia Poima con ¢l fin de establecer [tiempo  tarda  en|ayustarlo ylo darle | segan sed restringido y darle | mantenimue
calendano de Jimpicza, | saturarse el egupo | manrenimento Necesaro seguimiento  durante ¢l ntof control
ajuste yfo | Dependiendo de la para evitar { procese cle calidadt
. manteninuento produccion saturation
, PCCT Plaguieidas | Reabizar la fumugacion | NOM-Q06-FITO-  |Andlsis de laboratono para{Cada Identificar como Uso [ Personal de
de acuerdo a  los(1995 conocer  cuales  son los|recepaan | Restningide Realizar mezelas | recepelén
procedimiento y a fa|NOM-028-FITO-  lresiduos que se generan en ¢l [de tnigo yide tnge para disminur la|de tngo
' ficha  técruica  del}195 trigo funngacien | concentracion plaguicidas Personal de
! proveedor del drea comtrol  de
| calidad |
PCC8 m o pattgencs | Implantacion  de  las| Presencia de | Auditona a la BPM, Programa | Cadla mes ¥ |No mezelar el migo | Personal de
via pelosiBuenas Practicas  de|Sailmenellay E, Coli |de control de Plagas en base a los | contamunado, utilizatlo como | recepeion
f humanos y de [ Manufactura (BPM) NEGATIVA resultadas [ Uso  restingde  y  darle [detngo
: roedor implantacion del § No pasar ios Lienutes muciobielog | seguinuento, para | Personal de
' Salmonella, | programa de control de |estableaides de 1cos del | posteriormente mcrementar la| control  de
; EColi  por|plagas(MLP) acuerdo a resultados mgoe dosis de ditzado de doro cahdad
plumas yMantener el area|estadisticos Personal de
excreras  de|cerrada para evitar Iz | obrenidos en planza sumastros
aves y |Uuvia, el polvo y evitar
roedores las condiciones para la
Plagas propagacion de mo
f Levaduras patégenos
- \  Hongos |

TABLA 13 {Continuactén)
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T PLAN HACCP
Muater Prima/ "PCC Peligro Mcedidas Preventivas Limute Critico Monitoreo Accion Correctiva Responsabli |
Ltipudad proceso ¢
. Qué se realiza? Frecuencia
Almwcnamiento PCCY Plaguicidas Reahzar Ta fumigacion i NOM-006-FITG-  [Analisis de laboratorio parajCada Identificar como Uso | Personal (ﬁ
¥ cunservaaon de de  acuerdo & losi1995 conocer  cuales  son  Jos[fumigacien | Restningido Realiza mezclas | recepeion
roig g pracedimiento y o la| NOM-028-FITO- residuos que se generan en el|del area ofde  tngo  pAlimunuie lafdetnge’
: ficha recmica del 195 trigo silp concentracton plaguicidas de  control
: proveedor de calidad
iPCC 10 |Plaga mplantacion del [ Presencta defAndizona al  Programa  de|Cada mes yINo  mezelar ol togoe | Personal de
1 Hongos programa de control de [Salmonella y & Colt[control de Plagas y al de|en base alos | contaminado, vtibzarlo como | recepeion
Levaduras plagas  programa  de [ NEGATIVA mantenniento resuleados | Uso restoingido v darle | detngo
| Sesofilos mantenimiento 2 stlos | No pasar los lumites | De los silos microblolog | seguimiento, para mncrementar |/ de contol
i acrobios para evitar la entrada de | establectdos de icos del | ta dosts de dhoxido de cloro de  cabead/
Collormes [ lluwia, el polvo y evirar |acuerdo a resultades trigo de
totales las condiciones para i |estadisticos SUIIUSTIOS
propagacion de | obtenidos en planta
H MICTOOrganIsmos
1 pardgenos
" scondioonamiente PO |1 IMAN 2 Revisar dianio el equipoj Establecer  cuanto [ Revisar el equipe, limpiatlo, | Diaue [dentificar el lote como Uso | Personal de
con cl fin de establecer[tiempoa  tarda  en [ajustario yio darle | segun sed restringido ¥ darle | mantenmie
calendario de limpieza, | saturarse el equipo | mantenumicnto necesarno scgumiento  durante el fnto
ajuste yio para evitar lg proceso / de
manieiifmienta SAtUrdcion praduccion
pCC12 IMAN3 Rewsar diano el equipo | Establecer  cuanto [Revisar el equipe, hmpuarlo, | Duario Idencificar el lote como Uso | Personal de
con ¢ fin de establecer|tiempo  carda  en|austarle yio darte|scgun sedrestningudo ¥y darle | mantenmie
calendario de Limpieza, | saturarse el cquipo | mantemmento necesario | scegunmento  durante el |nwo
ajuste ylo para evirar li proceso / de
manlentmiento satulacién produccidon
PCC 13 IMAN 4 Revisar diano el equipo | Establecer  cuanto [Revisar el equipo. hmpuarle, | Diario Idennficar el lote como Uso| Personal ¢
i con ¢t fin de establecer [tiempo  tarda  en|ajustarlo ylo darle | segiin sed restringudo y darle  mantenmie
H calendarto de limpicza, {saturarse el equipo I mantemmuento acecsario | seguimiento durante el {ito
] ajuste ylo para evitar J§ procese / de
{ nnientiniento satulacion producgnn

TABLA 13 {Continuacion
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I tapudel proceso
i

A ondicenatmenne |

PCCI4

PCCI5

Peligro

IMAN 5

Plagmeidas

P L AN

HACCEP

Medidas Preventivas

Lirmie Critieo

Moniloreo

Que se realiza?

[ Frecuencia

Accion Correctiva Respansable

Huste
mantenimmento

Revisar dianio el equipo| Establecer  cuanto | Revisar el equipo, hmpiarle, | Dianio o] identificar €l Jote como Uso|Personal de
con ¢l fin de establecer|tiempo  tarda  en | qustarlo ylo darle | segin sea] restringido y darle | mantenimie
calendario de Limpieza, [ saturarse el equipe | mantenimicnio necesalle  |soguimiento durante  el|nto
)’J'D pﬂrn evitar PI’OCCSO ."(]L'
la produccion
safuracion
Reabzar la Furmgacion | NOM-006-FITG-  }Anahsis de laboratonie para| Cada Identifean como Use | Personal de

fagua

de  acuerdo A losy1995 conocer  cuales  son  los|fumigacion | Restringide Realizar mezelas | produccion
procedimiente y a laiNOM-028-FITO-  [residuos que se generan en el | del drea de tnge para dismunur lal/ de control
. ficha téenica del 11935 trge concentracion plagicidas de cahidad
proveedor
PCC16  |Honges implantac16n del | Presencia delAudiona al Programa delCada mes yiNo  mezclar el ngolPosonal de
Levaduras programa de control de | Satmonella y E Coli[contral de Plagas y al de|en base a loy { contaminado, uitltzarls como | preduccian
Plagas  Meso | plagas (MTP) MNEGATIVA en trigo | mantenimienro resultados  {Uso  restrmgide  y  darle |/ de control
flos aerobios | programa de| Mo pasar Jos inures | De los silos, venficacion de|microbiolog i seguimiento de cabdad
mantchimiento a2 silos | establecidos de ( regustros de adicidn de digxido [ cos del / de
para evitar la entrada de | acuerdo a resultadas | de eloro trigo SUMINILLEOS
lluvia, el polve y evitar}estadisticos
{as condiciones para Ia | obrenidos en planta Realizar
propagacion de prucha  de
MICTOOIZANLSMOS Presencia de contendo
patogenos Salmonclia y E Coli de  disxido
aumenear ¢l contemdo | NEGATIVA cn de cloro
de choxido de cloro al)agua dianc

TABLA 13 {Continuacion)




. PLAN HACCP
. Matern Prima/ PCC Peligra Medidas Preventivas Limite Critico Monitoreo Accion Correctiva
“Frapadel proceso ‘ -
) o A Qué se realiza? | Frecuencia
Mokenda (PCC 17 [Calitormes implantaciorn del | Presencia defAuditona al Progiama  de[Cada mes y[utihizarlo coma  Uso
{ totales programa de control de | Saimonella y E, Colijconirel de Plagas y al delen base alos | restringida y darle
i Meso  fllos | plagas (M 1LP) NEGATIVA mantenumiente resultades [ seguumiento Realizar mezclas
r acrobios programa de | No pasar los limites [ Molinero microbiolog |de harina para disminuir el
t Restos de | mantemrmiento establecides de 1c0s del { porcentaje de
! plagas molinere,  ewitar  las | acuerdo a resultados tgo TRICTOAZANISMOS Pardge nos
! Hongos condiclones  para  la}estadisucos
! Levaduras propagacion de | obrenidos en planta
} UCICOIGARISEROS
,r atopencs |
' |PCC 18 Plaguicidas Reahzar la funugacion [ No pasar Jos hnutes [ Anzlisis de laboratoiro para | Despues de | fdennifrear como Uso
f de acuerdo @ los|estabiccidos dejconocer  cuales  son  los|cada Restringido  Realizar mezelas
I procedimicnto y a la|acuerde a resultados [ residuos que se generan on | fumigacion (de haona para dismunur L
| ficha  téenica  del |estadisticos harina del drea concentracion plaguicidas
] | proveedor obtenidos en planta o
LT PCCI19  [Adunos Verificar el{Ninguna  presencia | Verificacien dei | Duano Idennificar como Uso
| funcionamuento  cheaz | de sobre | funcicnanuento ehicaz de log [ Cadames | Restnngida Realizar mezclas
de los dosihcadores, | dosificacion de | dosificadores. de harina para disminmr la
) mantenimiento adiivosen hanina | Anzbisis de aditivos en la concentracion  de  aditivos
! | programado harina Rechagar f lote

Personal de

produccion/
de  control
de cahdad/
de
SUIMLNISTIos

Personal de

produccion
/ de control
de cahidad

Personal de

produceion
/ contro] de
calidad

——
TABLA 13 {Continuacion)
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\atcria Pama’ . PCC
| tapaded proceso
i
Almacnamrento \PEC 20
y Consvpvacion !
{h ) :
!
fpcc
i
i
1PCC 22
:
!
|
;
I
|
i
" Producto

Tceminado

l pPCC23
|
|

Pchgro

Concreto

Plagutciclas

Resros de

plygas
Mesofilos
acrobios
Coliformes
tatales
Hengos
Levaduras

Concreto

PLAN

HACCTP

Medidas Prevennivas

o ——————]
RC'J][Z;][' mantengnreneg

programado a fos silos

Realizar la fumigacion

Limute Critico

Ningun
de conerete con o
harina

la fecha programada

Monitoreo Accion Correctiva Responsable
Qué se realiza? Frecuencid o
presencea | Realizac ef mantenimiento en {Cada mes | ldennificar como Uso | Personal de

Restrngico o1 se detecta mal
estado en los silos Avisar al
clienre

procl
/mantto

No pasar los limites

Anahisis de laboratorio para

Despues de

{dentificar como Lo

Personal de

programada a tos silos

S S B S

de concreto en la
harna

la fecha prograniada

de  acuerdo a2 loslestablecidos de|conccer  cuales  son  los[cada Restningido  Rechazar ol lote | produccion
procedimiento y a la]acuerde a resultados | residuos que se generan en | fumigacion | de produccion de harina { de conutiol
ficha  téenica del|estadisticos harina del dica de calidad/
proveedor obtenidos en plantz almacen
implantacion del [ Presencia defAuditorin ol Programa  delCada mes ylunhizarlo camo Uso | Personal de
programa de contrel de (Sallmonclia y £ Colt|control de Plagas ¥ al dejen basea fos | restungido, realizar mezclas | produccion
plagas (M 1 F) NEGATIVA mantenimicnto molinero resultados  fde harma para disminuir el {/ de control
programa de [ No pasar los limies mcrobielog {contentdo de nucroorganismos | de calidad
mantentento establecidos de 1008 de | patdgenos ¥ darle |/ de almacen
molinero, evitar  las | acuerdo a resultados harma segUuInIento

condiciones  pard  la|estadisticos

propagacion de | cbrenides en planta

MICEODIEANISMOS

pardgenos en los silos g
Realizar mantenimiento| Ninguna  presencia| Realizar el mantemmuento en{ Cadames | Idennficar como Uso| Personal de

Resteingido st se detecra mad
estado en los silos

produceion
fmantemmu
entof

Almacen J

TABI A 13 (Continuacion)
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o PLAN HACCHP N
b %iateria Primaf 1: Pehgro Medidas Prevennivas Limire Critico Moniroreo } Ace1don Correcriva TT{e.spomublc
" Flapa del procesa |
o | Qué se realiza? Frecuencia
1 Producto |PCC24 | Fierro ilevar acabo ell MNinguna  prescnciat Auchona  al  Programa al{Cada 8 dias| Unizarle cole Usor| Personal |
lerminado programa de 1 de fierre manteaimienta de los cquipos (o segun la | restringado y daie | produce son
mantemmente  a los ¢ manes sacuracton | segumientof rechazarellote | Personal de
equipos de proceso ¥ en de los control  de
espectal a los anteriores ' manhes calidad
IMANES Personal de
 falmacén
IMAN 6 Revisar diario ¢l cquipo | Establecer  cuanto [ Rewsar el equipo, limpiailo, | Diario o cad{ [dentificar <l lete como Uso| Personal de
con ¢l fin de establecer|tiempo  tarda  en|ajustarle yio darle | hora  segdy restungado ¥ daile | mantemmie
calendario de limpieza, | saturasse el equipo | mantenimiente sed necesarlg seguimiento durante  el|neo
ajuste yio para evitar 1 proceso / de
mantenmiento saturacion produccion
falmacén_ |
PCC26 | Meporantes Verithear el[Minguna  presencia | Venlbieacién del [ Dianio Idennficar como Uso | Personal de
Vicaminas funcionameento  eficaz [de sobre | funcionamente eficaz de Jos | Cada mes Restringudo Realizar mezclas | produccion
de los dosificadores, | dosificacion de { dosificadores de harina para disminur L}/ control de
mantenwumiento mejorantes y[Andhsis  de vitaminas v concentracton e adiwvos | cahidad/alm
programado vitammas en harina | aditives en la harng Rechazar el lote acen
PCC27 |Restos de[Implantacion  de  las | Presencia de | Auditorza a la BPM, Programa | Cacla mes y [No mezclar harina | Personal de
plagas Bucnas Pricticas  de[Sallmoneila y £ Coh [ de control de Plagas en basc a [os { contamunada, utibzarlo come | produccion
\esofilos Manulactura {BPM) NEGATIVA resultados | UJso restningido,  realizar |/ de control
acrobios Dmptantacion del [ No pasar los Limmtes microblolég | mezcias  de  harina  para|de cahdad
Hongos programa de concrol de [escablecidos de wos de[dismuniar el contemdo  de [/ de alinacen
Levaduras plagas (M L P) acuerdo a resultadoes harma MICTCOLEANISMOS PALOZEncs ¥y
Cobformes | Mantener el darea [ estadisucos darle segmmiento
totales cetrada para evitar la| obremdos on planta
ltuvia, el polvo y evitar
las condiciones para la
propagacion de
mzcmorgamsmos
< patogenos

TABLA 3 {Conrtinuacion)
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N - FLAN HACCP
Matera Prima/ | PCC Peligro Medidas Preventivas Limite Critico Moritoreo Accion Correctiva Responsable
Fiapa del %
producto Que se reahza? Frecuencia | . L e
Futregay |PCC 28 Fierro Llevar acabp el | Ninguna presencta |Auditonia al - Programa ol [Cada 8 diag | Unihizarlo COMmo Uso | Personal
Distnibucion e | programa de | de fierro | mantentmiento de fos equipos o segiin la [1estrngide ¥ darle | produccion
Lew instalaciones | mantentmiento a  los eimanes saturacion | segmmiento/ rechazar el lote! ) Personal de
deldhiente i equipos de proceso y en de los | awsar al cliente control  de
I especial 2 los anteniores imancs calidad
IMANES ¥ a los equipos Personal de
de transporte almacén
Ji’CC 29 [Plaguicilas | Reahizar fa furmgacion a2 | No pasar los hmites [Analisis de laboratorio para | Después de | Identifrear como Usa | Personal de
fumigecion  [los  transportes  de |establecidos de|conocer  cuales  son  fos|cada Restringido Rechazar el lore | produccion
del  molino, [ acuerde a los | acuexo a resultados | residuos gue se generan en la{furugacion [de  preduccion  de  hanna |/ de control
1 cordon procedimiente y a  [a)estadisticos harina del drea /motificar al cliente de calidad/
sanitano ficha  zécnica  deljcbrenidos en planta almacén
( Exceso de [ proveedor
productos  de
I samuzacion
{FCC30 fRestos  defImplantacion  de  las|Presencia de{Audiroria a Iz BPM, Programa | Cada mes y|No mezclar harinaj Petsenal de
| plagas Buenas Pricticas de [Sallmonella y E Coli|de control de Plagas <n base a los | contanunada, uthizarlo como | produccian
| Salmonellz  y | Manufactura (BPM) NEGATIVA resultados | Uso  restingido  y  darle]/ de control
i E col, por[implantacin del | No pasar los inutes microbiolog {seguimuento.  Notficar  aljde calidad
! contacto con | programa de control de | establecidos de 1c08 de | cliente de los resultados { de almacén
] personal plagas (M P) acuerdo a resultacos harina
{ infectado Mantener los | estadisticos
é Mesofilos trznsportes  cerrados | obterudos en plania
E aerobios para ewitar la lluvia, eljy a las
Hongos polva y ewrar las|especificaciones del
l Levaduras condiciones  para  la|chente
| Ccliformes | propagacién de
H totales MUCTODIZANISINDS
l patdgenos

TARBLA I3 (Cnntinuacia‘gf
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CAPITULO 6 RESULTADOS DE LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Una vez que se han establecido los puntes criticos para cada peligro presente en cada ctapa del
procese, &l equpo HACCP marcard los PCC’s en el diagrama de flujo del proceso y comenzara a
elaborar el anahsis de los resulrados del proceso

Se debe venficar, para cada PCC | que en condiciones normales, el proceso se puede mantencr, de
manera permanente, denrro de los limites definidos.

En el caso de los residuos de plaguicidas, fertilizantes, plomo, bromaros, cadmio, toxinas y
aflatoxinas seempezo a trabajar en la basqueda de un proveedor de andlisis aprobado para generar
resultados de planta del trigo v asi conocer los rangos de variacion de estas con respecto 2 el
certificado firosanitanc; debido a que no se cuenta aczualmente con normarividad para el caso del
trige

Los resultados microbiologicos que se tienen del afio 1999 al 2001 de trigo de recepeidn, de proceso
y de harina sonlos que se presentan en la tabla 14, 15 v 16 respectivamente.

MATERJA PRIMA: TRIGO DE RECEPCION.
RESULTADOS MICROBIOLOGICOS 1999-2001

FECHA/ RESIDUOS CTATOT. GPO. |HON- |LEVADURAS|SAEMO-| E. VOMI AFLA
TRIGO DE METALES |MESOFILOS.| COLI | GOS§ NELLA |COLI| TOXI TOXE
RECEPCION| PESADOS/ | AEROBIOS |FORME NAS NAS
[PLAGICIDAS
N [ Menor de 10 [_
3 Dic 1999 3,000 60 130 (9) N N
23 Dic 1999 12,000 11,000 | 340 3,200 N N
23 Dic 1999 21,000 2,900 | 240 40 N N
Menor de 10
08 Abrl 2000 4700 80 10 {5 N N
— Menerde 10 t
7 May 2000 340000 | 460001 40 {9} N N
Menorde 10 Mener [ Menor de
7 May 2000 | Negrativo {N) | 6.400,000 | 81,000 | 20 (9) N N | des 05
No h
detecta [ decectado
01 junio 2000 N 270.000 3100 | 90 10 N N do
l Menor de i0 No
12 Oc 2000 N V100,000 37,000 80 {9} N N 5 detectado
No
7 e 2000 N 170.000 3000 1 80 500 N N detecrade
| No
‘ Menor de 10 detectalderec tado
L 03 Leby 2001 N L oo | 3700 | & (9} N N

TABLA 14

Puente |tadio estachstico Molina San Jorge, datos de Laboratone externe
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MATERIA PRIMA: TRIGO DE PROCESO
RESUETADOS MICROBIOLOGICOS 1999-2001
FECHA/ CTATOT. GPO HONGOS LEVADURAS SALMONELLA E.

TRIGODE  MESOFILOS COLl Coul
RECEPCION  AEROBIOS. FORME

3 Dic 1999 65,000 14,000 270 390 Negativo Negativo
23 Dic 1999 32,000 65,400 20 g Negauvo Negativo
23 Dic 1999 10.700 3,000 9 g Negarive Negativo
08 Abnl 2000 640 2,000 20 g Negativo Negatvo
7 May 2000 11,006 260 10 10 Neganve Negativo
7 May 2000 8,900 75 30 10 Negatrvo Negatrvo
01 Junio 2000 11,000 30 10 - g Negativo Negativo
12 Ocr 2000 6,900 20 30 20 Negativo Negative

7 Dic 2000 7,700 700 9 30 Negativo Negarivo
03 Feb 2001 1,500 10 10 30 Negativo Negaiivo

TABLAIS

Fuente: Estudicestadistico Mohno San Jorge, datos de laboratono externo

Las graficas 1 2 8 muestran la tendencia de la ‘era. tor. de mesofiles aerobios, grupo coliforme,
hengos y levaduras tanto para tnge de recepeion come para trigo de process; se observa que en cl
trigo de proceso (trigo acondicionado con agua sanitizada con disrado de clore) se disminuye cl
numere de Umdades Formadoras de Colonia por gramo. Debido a que no existe presencia de
Salmonella y E Coli la materia prima, los resultados no sz graficaron.
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TRIGO DE PROCESO
RESULTADOS MICROBIOLGGICOS 1999-2091 ;

GRAFICA 8

La disminuci¢n en la UFC/g en el trigo de proceso se debe también a los procesos estindares
operativos de sanitizacion , ya que se cuenta con un programa para la impieza y sanitizacion de los
equipos y reas de proceso.
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RESULTADOS MICROBIOLOGICOS DE HARINA DE TRIGO 1999-2001

Fucnte Estudio estadistico Molino San Jorge, datos de laboratotio externo

FECHA CTA. TOT. GPO HONGOS[LEVADURAS|SATMCNELLA| E. COLI
MESCF |COLIFORME
AEROBIOS
23-Dhc de 1990° 4,700 30 70 160 Negatvo Negativo
07-Ene de2000 1,500 260 120 9 Negarivo Negativo
07-Ene de2000 4,400 200 125 9 Negativo Negarivo
[ 22-Ene de2060 560 80 280 20 Negativo | Negativo
07-Feb de2000 1,100 40 100 9 Negativo | Negativo
07-Febde200C | 2,500 160 200 9 Negativo | Negativo
22-Feb de2000 555 75 30 B Negativo Negativo
22-Feb de2000 545 w9 9 Negativo | Negatvo
07-Mar de2000 | 1,000 B [ | o Negativo | Negativo
07 oct del2000 §70 150 90 20 Negativo Negativo
22 oct del 2000 1,100 130 110 9 Negativo Negativo
07novdel 2000 | 2,000 9 60 9 Negativo | Negativo
20 nov del 200G 450 30 60 9 Negativo | Negativo
04 dic del 2000 2,200 130 80 9 Negativo Negativo
18 ene del 2000 730 100 55 9 Negativo Negativo
03 feb del 2001 9,400 100 50 10 Negativo | Negativo
TABLA 16

Los limites criticos mjcrobiolégicos, residuos de metales pesados, aflatoxina, vemitoxinas para la
harina sc describen en la NORMA Oficial Mexicana NOM-147-SSA1-1996, Bicnes y servicios.
Cereales y sus productos. Harinas de cereales, sémolas o semohnas. Almentos a base de cercales, de
semillas comestibles, harinas, sémolas o semolinas o sus mezclas. Productos de pamficacion.
Disposiciones y especilicaciones samitanias y nutrimentales. Se presentan a conunuacion las
especificaciones para resultados microbiologicos:

PARAMETRO
Cra tvotal de mesofilos acrobios:

Cta Hongos
Cra Levaduras
Gpo. Coliformes
Salmonclla

E. Colj

LIMITE MAXIMO PERMISIBLE

50,000 UFC/g
200.00 UFC/g
200.00 UFC/g
15000 UEC/g
Negativo
Negativa

UNIDAD

UFC/g
UFC/g

UFC/g

UEC/g
NMP/25¢g
NMP/25g
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Los resultados microbiclsgices de la harina se mantienen dentro de Ias especificaciones de la norma
segin sz observa en las graficas 92 12.

HARINA RESULTADOS MICROBIOLOGICOS 1999 2001 !

CTA TOT DE MESOFILOS AERDEIDS

e —
v GRAFICA 9
— Rl
; HARINA RESULTADOS MICROBIOLOGICQS 1999-2001 r
E 3
1 |
i .
! Q(::\E
FECHA

) '
i !
o
‘ J

H

GRUPO COLIFORME UFCYg
&
1
I

GRATICA I

GRAFICA 10

HARINA RESULTADOS MICROBIOLDGICOS 1999-2001
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HARINA RESULTADOS MICROBIOLOGICOS 1999-2001 7‘
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! Mesofilos acrobics cuando se prevende contar ¢l nimero maxime de bactertas ¥ cuando la imncubacién sc ha tealizado
entre los 20 y 37 "C sc designa como cuenta de bacterias mesofilicas aerchias, ¢l grupo es muy heterogénee y solo
comparten entre 5t la capacidad de formar colonias visibles en tales condicones, y csta prucba se emplea con los
siguientes objetivos
a) como indicador de bacterias patogenas; ya que se puede asumur que una carga bactenana excesiva
Constituye un riesgo poreneial para la salud
b)  Indhcador de valor comercial de um alimento, ya que cierros mictoorgamsines pueden afectar el
alimento y por tanto su valor
¢) Indicador de calidad samtaria
) Parz cvaluar el efecto de microcrgamsamas en un alimento para su vida de anaqucl,

Grupo cobferme. ol wermumo general de coliormes abarca E Cobt y cspecles de otros géneres de la famuhia
enterobacteniaceas, y estos pueden o no ereeer en matena fecal por lo que la presencia de estos no implica un contacto
directo con heees fecales, no obstante en un alimento industrializado los coliformes indican tratamento inadecuado o una
conranunacidn posterior 2 tratamiento, muy probablemente a parte de mampuladores o nstrumentos sucios, miquinas o
superficies contaminadas 2 su Wz por CONCcto CoN personas, agud, aire y suclo,

Hongos y Levadurast son de amplia dhiseminacion en la naturaleza, son abundantes en ¢l suelo, de mancra que por
contacta con Iz tierra o a través del polvo llegan Lierlmente a los almentos, por fo tanto los productos agricolas sucken
chcontrarse natueahmente L‘Ont.lmln.ldns, Y durante ¢} Procesamiento y conservacion de log alimentos, In exposicion al
polvo o ala trerra se traduce en una abundante contaminacion

La importancia de detectar su presenca consiste e que son wdicadores de practicas higemeas defeetunsas, por lo que
desarollan en los alimentos cambios indeseables en aspecto, olor, eolor, consistencia El equipo, mobidiario y aGn muros y
techos donde se almacenan y procesan alunertas, legan a suftic consecuencias de un desarrollo tenaz §e sabe gue una
gran varnedad de hongos producen potentes Loxmas
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Come puede cbservarse en los resultados antenores cortespondientes a los microorganismos
patdgenos presenies cn la matenia prima (t1igo), y producto terminade la tendencia es a disminuwr
estas cuentas, esto se debe a que se¢ ha mom toreads la dosis de sanitizantes al agua que entra para
cl proceso y este parametro se esta centrolando, ast mismo conocrendo como Hlega el tngo en cuanto
a cargas microblanas se aumenta 0 mantiensn la dosis de sanitizantes

En el case de los Imanes se implemento un programa para venficar dianamente el buen
funclonamento de estes equipos, encontrandose fallas ocasionales en los equipos, sin embargo se
ha puesto mayor atencion al imin numero 6 que es el tltimo de la etapa de proceso. ;problemas por
este peligro no se han presentands, los problemas que se han presentado son por el transporte a las
instalaciones del cliente, per cuestiones de mala ejecucion de los programas de limpieza y
sanitizacion, estos problemas se han tratado con capacitacion al personal de transportes e
umplementando ademas de la aprobacion del director de transportes la aprobacién del persenal de
contro] de cahdad

La culrura de fa compafifa es abierta, es decir existe la inquietud de que es necesano cambiar la
manera de trabajar, el HACCP es aceptado y se realtzan las actividades productivas a manera de
tener la higiene bajo control

Los resuirados obtenudos de la aplicacion del sistema HACCP se reflejan en la colaboracion de todo
el personal  que ya capacitado en esta irea desempefan sus labores con responsabilidad para
cfrecer un producto inocuo al consumider, convencidos de que el products que elaboran hoy podria
ser copsumido mafana por su familia.

Asl mismo las quejas del cliente por razones de segundad en ¢l preducto han disminuido, pucs se
cuenra con la evidencia documentada de que ¢l producto que se elabero es seguro.

Sc dlaboraron y se ticnen procedimicutos decumentados para la programacion de la capacitacion,
Bucnas Pricticas de Manufactura y de cada uno de los Prerrequisitos establecidos Se revisa y
actuahiza ¢l Sistema HACCP cuando el proceso productivo sufre alguna variacion y estos cambios
son aprobados por todo ¢l ecqupo HACCP.



CONCLUSIONES

« En México es necesaria la aplicacién de programas gubernarentales y mayor parnicipacion
de la mndustra alimentaria para normar cl Sistema HACCP De esta manera se podra
incrementar el porcentaje de exportaciones de nuestro pals, establecer pardmetros de
mocidad ahmentaria v propiciar en consecuencia la mejora en la salud publica,
disminucion de las ETA’s, disminucion del ausentisme labaral y escolar, asf como aumentar
Ia encrada de divisas a México.

s La ventaja de gestionar la seguridad en los alimentos a través del sistema HACCP consiste
en disminur los costos de desechar producto inseguro, mediante [a prevencion desde el
inicio del proceso productivo. '

s Los swstemas de Control de Cahdad y el HACCP estdn disefiados para tener la maxima
conhanza en que el nivei especificado como aceptable de seguridad/ cabdad se alcanza, la
Inversion econdmica tanto para mejorar los procesos productivos como de capaciracion al
personal, se ve remunerada en la implantacion del sistema HACCP al obtener ia seguridad
y confianza del cliente, pero sobre todo el liderazgo dentro de la industria harinera

e [a importancia de los programas prerrequisitos consiste en documentar y Hevar acabo
tareas especificas y claves en el proceso productivo para disminuur el numero de PCC en el
msmo

¢ [acstructura sistematica para la implementacién del HACCP dirige los recursos a [as dreas
criticas y de este modo reduce ¢l riesgo de producir y vender productos peligrosos,

+ FEl Sistema HACCP en la Industria Hamnera proporciona una metodologia logiea vy
cstructurada  que garantiza que los productos son seguros para cl consumidor,
inicialmente, esto ¢s debido a una mayor conciencia sobre los peligros en general v la
participacitn de persenas de todos las drcas de la produccon, cwidenciando despuds que
muchos de los mecanismos que controlan la segundad también controlan la calidad ded
producte

e Personalmente el desarrollar ol presente trabajo me perminid poner en practica los
conocimicntos adquindos durante la carrera; investigar, plancear, crear y poner a funcionar
el proyecto, obteniendo resultados de beneficto productivo y econdmice para una empresa,
logrande con ello otra gran savisfaccién profesional,
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