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GLOSARIO 
 

 

 

 

Análisis de peligros Proceso de recopilación y evaluación de 

información sobre los peligros y condiciones que 

los originan para decidir cuáles son importantes 

con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, 

planteados en el plan del Sistema HACCP. 

 

Controlado Condición obtenida por cumplimiento de los 

procedimientos y de los criterios marcados. 

 

Controlar Adoptar todas las medidas necesarias para 

asegurar y mantener el cumplimiento de los 

criterios establecidos en el plan HACCP. 

 

Desviación Situación existente cuando un límite crítico 

incumplido. 

 

Diagrama de flujo Representación sistemática de la secuencia de 

fases u operaciones llevadas a cabo en la 

producción o elaboración de un determinado 

producto alimenticio. 

 

Fase Cualquier punto, procedimiento, operación o 

etapa de la cadena alimentaria, incluidas las 

materias primas, desde la producción primaria 

hasta el consumo final. 
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Límite crítico Criterio que diferencia la aceptabilidad o 

inaceptabilidad del proceso en una determinada 

fase.  

 

Medida correctiva Acción que hay que adoptar cuando los 

resultados de la vigilancia en las PCC indican 

pérdida en el control del proceso. 

 

Medida de control Cualquier medida y actividad que puede 

realizarse para prevenir o eliminar un peligro 

para la inocuidad de los alimentos o para 

reducirlo a un nivel aceptable 

 

Medidas preventivas (MP) Son factores físicos, químicos o microbiológicos 

que pueden ser utilizados para  prevenir un 

peligro. Dentro de estos encontramos por 

ejemplo pH, temperatura, concentración de sal, 

actividad de agua (Aw),  etc. 

 

Patógeno Organismos, generalmente microbiológico, 

capaz de producir una infección en el cuerpo de 

animales y plantas.  

 

Peligro Agente biológico, químico o físico presente en el 

alimento, o bien la condición en que éste se 

halla, que puede causar un efecto adverso para 

la salud. 
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Peligro físico Materia extraña potencialmente perjudicial, 

cuando es ingerida con el alimento por el ser 

humano 

 

Peligro microbiológico Es un organismo, o subproducto que está 

presente en el alimento y que puede causar una 

enfermedad o daño si se consume 

 

Peligro químico Se dividen en: los que ocurren naturalmente 

(micotoxinas), los que se agregan con intención 

(conservantes), los que se agregan sin intención 

(pesticidas, sanitizantes), y control de alérgenos. 

 

Plan HACCP Documento preparado de conformidad con los 

principios del Sistema HACCP, de tal forma que 

su cumplimiento asegura el control de los 

peligros que resultan significativos para la 

inocuidad de los alimentos en el segmento de la 

cadena alimentaria considerada.   

 

Punto crítico de control 
(PCC) 

Fase en la que puede aplicarse un control y que 

es esencial para prevenir o eliminar un peligro 

relacionado con la inocuidad de los alimentos o 

para reducirlo a un nivel aceptable.   

 

Registro Este punto es esencial ya que sin el no existe el 

plan HACCP. Se debe establecer claramente 

donde se van a llevar los registros, quien los va 

llevar y con qué frecuencia. 
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Riesgo 
 

Probabilidad de que ocurra un daño a la salud 

por la presencia de un peligro en un alimento. 

 

Sistema HACCP Sistema que permite identificar, evaluar y 

controlar peligros significativos para la inocuidad 

de alimentos   

 

Validación Constatación de que los elementos del plan 

HACCP son efectivos 

 

Verificación Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos 

y otras evaluaciones, además de la vigilancia 

para constatar el cumplimiento del plan HACCP.  

 

Vigilar Llevar a cabo una secuencia planificada de 

observaciones o mediciones de los parámetros 

de control para evaluar si un punto crítico  está 

bajo control. 
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RESUMEN 
 

 

 

 

El Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 

(APPCC) o como comúnmente se le conoce de sus siglas en inglés, HACCP 

(Hazard Analysis and Critical Control Point) es un programa que identifica 

todo problema relacionado con la seguridad del alimento  asociado con un 

producto o proceso.  

 

 

En la empresa Manufacturera Alimenticia, S.A. se implementó y diseñó 

el sistema HACCP para un proceso de manufactura de productos de harina 

de maíz, en el cual se determinó los peligros y riesgos específicos que se 

tienen que controlar para prevenir los problemas que puedan ocurrir en el 

proceso y se  reduzcan a niveles aceptables.  

 

 

Se estableció un programa que midiera y documentara si o no, estos 

peligros o riesgos están siendo controlados adecuadamente donde el 

objetivo fue determinar los problemas  y enfermedades que pueden 

ocasionar la mala manufactura de alimentos al consumidor y prevenirlos por 

medio de controles basados  científicamente en todo el proceso,  desde la 

materia prima hasta el producto final.  

 

 

  Por medio de procedimientos de  verificación, análisis de puntos críticos 

de control en el proceso de manufactura, registros  y documentación se 

implementó HACCP en todo el proceso de fabricación de maicena. 
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  Como resultado se capacitó al personal en relación al sistema 

evaluándolo sobre los nuevos procedimientos implementados  para lograr la 

mejora continua.    
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OBJETIVOS 
 

 

 

 

• General  
 

Diseñar e Implementar un sistema de calidad alimenticia, de Análisis de 

Peligros y Puntos Críticos de Control,  para el proceso de fabricación de 

productos de harina de maíz. 

 

 

 

• Específicos 
 

 

Fase de Investigación 
 

 

1. Determinar peligros físicos, químicos y microbiológicos existentes  

en el proceso de manufactura de harina de maíz. 

 

2. Determinación de puntos críticos y puntos críticos de control en el 

proceso.  

 

3. Determinar las posibles soluciones para los puntos donde pueda 

ocurrir un peligro.  

 

4. Determinar e investigar acciones correctivas, registros y 

documentación a realizar para el monitoreo y control. 
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Fase de Servicio Técnico Profesional 
 
 

1. Elaboración de  la documentación de registros para validación de 

plan HACCP en la producción de harinas.  

 

2. Elaboración de procedimientos de verificación y análisis de puntos 

críticos de control en el proceso de manufactura de productos de 

harina  

 
 

Fase de Enseñanza y Aprendizaje  
 

 

1. Implementar el sistema HACCP en todo el proceso, de elaboración 

de harina de maíz, involucrando al personal involucrado en la 

manufactura de harinas. 

 

2. Establecer  un procedimiento de evaluación con respecto a las 

prácticas aprendidas, para lograr la mejora continua del personal. 
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INTRODUCCIÓN 
 

 

 

 

Tradicionalmente en la industria y  en organizaciones de regulación de 

alimentos,  siempre se ha dependido  de puntos de chequeo en el  proceso 

de manufactura y de un muestreo aleatorio de los productos terminados para 

asegurar la calidad de los mismos. Este acercamiento, sin embargo, tiende a 

ser correctivo en vez de preventivo, y puede llegar a ser menos eficiente.   

 

 

La Organización de  control de alimentos  FDA  de sus siglas en 

inglés (The Food and Drug Administration) adoptó un programa de seguridad 

de alimentos, más conocido como HACCP (Hazard Analysis and Critical 

Control Point) también conocido en sus siglas en español como APPCC 

(Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) donde el 

objetivo es determinar los problemas  y enfermedades que pueden ocasionar 

la mala manufactura de alimentos al consumidor  y prevenirlos por medio de 

controles basados  científicamente en todo el proceso,  desde la materia 

prima hasta el producto final.  

 

 

El desarrollo de este sistema para harinas como la maicena y las 

harinas de panqué no ha sido desenvuelto y no es aplicado actualmente en 

la empresa a la cual se enfoca este trabajo,  siendo este sistema uno de los 

más importantes para la comercialización internacional.  
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 XVI

El objetivo será determinar los puntos críticos de control e 

implementar el sistema HACCP para todo el proceso de elaboración de las 

harinas de maíz, asegurando de esta manera la calidad del producto, 

previniendo futuros problemas y mejorando la eficiencia en la planta.  

 

 

Al prevenir, reducir y controlar peligros en los productos de harina de 

maíz  por el sistema HACCP, se logra producir un alimento inocuo y de esta 

manera se garantiza todo el proceso.    

 

 

 



1. MARCO TEÓRICO 
 
 
 
 
1.1 HACCP Hazard Analysis Critical Control Points 
 
 

Es un sistema de aseguramiento de la calidad con una creciente 

introducción en la industria de alimentos a nivel mundial, como una vía para 

la obtención de alimentos seguros para la salud humana, al enfocarse hacia 

el cómo evitar o reducir las probabilidades de que se desarrolle cualquier 

propiedad biológica, química o física inaceptable para la salud del 

consumidor que influya en la seguridad del alimento. En el idioma español es 

conocido como  Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 

(ARPCC).  

 

 

Es un documento donde se especifica claramente todas las medidas 

que se deben aplicar para asegurar la inocuidad  alimenticia de un 

determinado producto obtenido de una determinada manera.  Por lo que no 

existe un Plan HACCP general, este es específico para cada producto y para 

cada línea de producción. 

 

 

Se diferencia de los métodos clásicos en que en lugar de sencillamente 

corregir los problemas después que estos ocurren, HACCP los anticipa 

procurando evitar su ocurrencia siempre que esto sea posible, o 

manteniendo el peligro dentro de parámetros aceptables para la salud del 

consumidor. Es decir mientras los métodos clásicos son correctivos, HACCP 

es un método preventivo.  
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1.1.1  Principios del Sistema HACCP 

 

1.1.1.1  Principio 1  
 
 

Realizar un análisis de peligros. Identificación de peligros potenciales 

asociados con los alimentos y medidas de control hacia estos peligros. 

 

 

Las plantas de producción determinan la seguridad de los alimentos 

hacia los peligros e identifica las medidas preventivas que la planta puede 

aplicar para el control de estos peligros. El peligro puede ser biológico, 

químico o físico que puede causar que un alimento sea inseguro para el 

consumo humano 

 

 

1.1.1.2  Principio 2  
 

 

Determinar los puntos críticos de control (PCC).  Puntos en el proceso 

de producción en donde el control puede ser aplicado y como resultado un 

peligro en la seguridad del alimento puede ser prevenido, eliminado o 

reducido hasta un nivel aceptable.   

 

 

1.1.1.3 Principio 3   
 

 

Establecer medidas preventivas con un límite o límites críticos, para 

cada punto de control.   
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1.1.1.4  Principio 4  
 

 

Establecer un sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC. 

Las actividades de monitoreo son necesarias para asegurar que el proceso 

se encuentre bajo control en cada punto crítico de control.  En Estados 

Unidos la FSIS requiere que cada procedimiento de monitoreo y su 

frecuencia sean listados en el plan HACCP. 

 

 

1.1.1.5 Principio 5  
 

 

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la 

vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado.   

 

 

1.1.1.6  Principio 6   
  

 

Establecer procedimientos de comprobación para confirmar que el 

Sistema de HACCP funciona eficazmente.  La regulación HACCP requiere 

que las plantas de producción mantengan cierta documentación de 

monitoreo del punto crítico de control, límites críticos, verificación de 

actividades y el manejo de  desviaciones en el proceso y que asegure que el 

producto no es dañino para la salud o de tal manera que sea adulterado al 

entrar al comercio.   
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1.1.1.7 Principio  7  

 

 

Establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su 

aplicación. 

 

 

La validación asegura que las plantas de producción realizan lo que 

están designadas a hacer; eso es, que son exitosas en la aseguración de la 

producción de un producto seguro.   

 

 

La verificación también asegura de que el Plan HACCP es el 

adecuado, y de que funciona como debe de ser.  Los procedimientos de 

verificación incluyen actividades como revisión del plan HACCP, registros de 

puntos críticos de control, límites críticos y muestras de pruebas 

microbiológicas y análisis. También se verifica que el personal realice las 

tareas sean realizadas por el personal de planta.  

 

 

Cada uno de estos principios debe ser justificado con conocimientos 

científicos, como por ejemplo estudios microbiológicos de tiempo y factores 

de temperatura para el control de contaminación de patógenos. 
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1.2  Harina de maíz 
 

Es el polvo, más o menos fino que se obtiene de la molienda del grano 

seco de maíz, es un tipo donde predomina el almidón blando o menos 

compacto, que facilita la molienda. Esta parte representa el 75% del peso del 

grano del cereal.  Esta formada fundamentalmente por almidón y  de zeína, 

un tipo de proteína. El maíz no origina harinas panificables, ya que no 

contiene en su composición las proteínas que conforman el gluten al 

amasarse con agua. Como esta harina no tiene la suficiente capacidad para 

hacer crecer a la masa, es aconsejable mezclarla con otras.   

 

1.2.1  Composición química   
 

La composición química de la harina depende del grado de extracción 

(cantidad de harina obtenida a partir de 100 kilos de cereal), así conforme 

aumenta el grado de extracción, disminuye la proporción de almidón y 

aumenta el contenido en componentes de las envolturas del cereal como 

minerales, vitaminas y fibra. La harina de maíz de mayor consumo es 

blanca, por lo que el grano ha sido despojado de sus envolturas externas y 

del germen. Apenas contiene vitamina B1, minerales y carece totalmente de 

fibra vegetal. 
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Tabla  I  Composición nutritiva del maíz (por 100 gramos) 

 

Producto Cantidad en Formulación 

Kcal (n) 48 

Agua (g) 12 

Proteínas (g) 8.3 

Grasas (g) 2.8 

Hidratos de carbono (g) 75.7 

Fibra (g) 0 

Magnesio (mg) 47 

Sodio (mg) 52 

Potasio (mg) 120 

Vit. B1 (mg) 0.4 

Vit. B2 (mg) 0.13 
 

Fuente: Botanical-online.com 

 

 

1.2.2 Tipos de harina de maíz  
 

Existen varios tipos conocidos de harina de maíz entre ellos: 

 

 

1.2.2.1 Harina maíz precocida 

 

Donde se cuece el maíz antes de molerlo. Es la modalidad más 

comercial y más práctica para utilizar en las ciudades y por comensales 

citadinos.  
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1.2.2.2 Harina maíz pelado  

 

 

Donde hierve el maíz desgranado con cal, para despojarlo de su 

cáscara.  

 

 

1.2.2.3 Harina maíz pilado 

 

 

Donde se muele el maíz aún crudo y se cuece después.  

 

 

1.2.2.4 Harina maíz tostado 
 

 

 Donde se tuesta el maíz antes de molerlo. El producto canario gofio 

millo, denominado en Venezuela fororo, es un tipo de harina de millo.  

 
 

1.2.2.5 Frangollo 
 

 

Harina gruesa o rolona, utilizada en Canarias para un postre del 

mismo nombre.  
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1.2.3 Aplicaciones de harina de maíz 
 

 

1.2.3.1 Ingrediente alimentario 

 

 

Aparece en la composición de algunos panes integrales y en la 

elaboración junto con las harinas de otros cereales para la repostería. Se 

añade a este tipo de productos porque incrementa textura y le proporciona 

azúcares que son apetecibles al consumidor. 

 

 

1.2.3.2 Maicena 

  

 

Finamente molida y separada del germen se obtiene una harina 

gruesa. Con la separación del germen se consigue que el producto no tenga 

tendencia a volverse rancio. Se le llama maicena  a cualquier harina de maíz 

sea amarilla o blanca y tenga o no en su contenido el germen. La maicena 

constituye un buen espesante. 
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2. FASE DE INVESTIGACIÓN 
 

 

 

 

2.1 Metodología  
 

 

1. Observación del proceso de manufactura en planta, donde se pueda 

observar tipos y manejo de materias primas, procesos de manufactura 

y manejo de producto terminado.  

 

2. Investigación en leyes y normas establecidas por organizaciones 

gubernamentales para la manufactura de alimentos.  

 

3. Investigación en manuales de calidad proporcionados por la empresa 

manufacturera y distribuidora. 

 

4. Búsqueda de documentación relacionada con el tema que contenga 

información acerca de los peligros físicos, químicos y microbiológicos. 

 

5. Determinación del proceso de producción de harina de maíz.  

 

6. Determinar los puntos críticos 

 

7. Determinar e investigar los límites críticos 

 

8. Determinar los puntos críticos de control, por medio del árbol de 

decisiones.    
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9. Elaboración de un diagrama de flujo del proceso de manufactura de 

harina de maíz.  
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2.2  Resultados 
 

 

Figura 1  Perfil HACCP producto final maicena natural 
 

 
   Fuente: Elaboración propia a partir de especificaciones del producto   
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Figura  2  Perfil HACCP producto final maicena de fresa 
 

 
   Fuente: Elaboración propia a partir de especificaciones del producto   
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Figura  3  Perfil HACCP producto final maicena de chocolate 
 

 
   Fuente: Elaboración propia a partir de especificaciones del producto   
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Figura  4 Análisis de peligros en los ingredientes maicena natural 

 

 
 ** A= alto, M=medio, B=bajo    

 Fuente: Elaboración propia a partir de observación de especificaciones del producto  
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Figura  5 Análisis de peligros en los ingredientes maicena fécula de 

maíz de fresa 
 

 

 

 
** A= alto, M=medio, B=bajo         

Fuente: Elaboración propia a partir de observación de especificaciones del producto 
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Figura  6 Análisis de peligros en los ingredientes maicena fécula de 
maíz de chocolate 

 

 

 
** A= alto, M=medio, B=bajo         

Fuente: Elaboración propia a partir de observación de especificaciones del producto 
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Figura  7 Diagrama de flujo proceso de manufactura de maicena natural 
 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de proceso de producción 
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Figura  8 Análisis de peligros proceso de  manufactura de maicena 
natural 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura  9 Análisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de 
maicena natural 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura 10  Análisis de peligros proceso de manufactura de  
maicena de  fresa 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura 11 Análisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de 
maicena de fresa 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 

 21



Figura 12  Análisis de peligros proceso de manufactura de         
maicena de  chocolate 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura 13 Análisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de 
maicena de chocolate 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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2.3 Discusión de resultados  
 

 

 

 

El plan HACCP es un documento en el cual se describen las 

actividades a desarrollar de acuerdo a los siete principios HACCP para 

asegurar el control de peligros que son significantes para la inocuidad en el 

producto en consideración.  

 

 

En el sistema HACCP se analizan todas las partes del proceso tratando 

de eliminar los posibles riesgos de contaminación por medio de investigación 

de peligros y monitoreos tanto en las materias primas como en el producto 

terminado.  

 

 

Para la implementación del plan HACCP es necesario que  la empresa 

cumpla con programas de calidad  como: Buenas Prácticas de Manufactura, 

Control de Plagas, Control de Químicos, SSOPs por sus siglas en inglés  

(Procedimientos Operacionales Estándar en Sanidad), Programa de Control 

de Quejas, Programa de Rastreo y Trazabilidad y Programa de Control de 

Alérgenos,  los cuales son prerrequisito para el desarrollo de un plan HACCP 

exitoso,  estos controlan los peligros y diferencian los puntos críticos de 

calidad de los puntos críticos de control.   
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Se comienza el plan HACCP por la realización de una descripción del 

producto. Esto consiste de una descripción general del alimento, incluyendo 

los ingredientes y los métodos de procesamiento, también se debe 

considerar el  tipo de envase, modalidad de almacenamiento, distribución, 

uso intencionado y consumidores del alimento. Este perfil, Figura  1,2 y 3  se 

realiza para cada producto que se elabora con harina de maíz en la planta 

de producción, en este caso existen seis sabores: natural, fresa, vainilla, 

chocolate, banano y canela, pero se trabaja únicamente el Plan HACCP con 

3 sabores: natural, fresa y chocolate, debido a que los procedimientos de 

fabricación son similares.  Al identificar las  características del producto 

terminado de cada sabor se garantizan los métodos de conservación de 

alimentos  y la seguridad del mismo al consumidor. 

 

 

 

Después se procedió con el Principio  1, el cual consiste en un análisis 

general de peligros, donde el primer paso fue la identificación de peligros en 

los ingredientes, donde se enfatiza la importancia de evaluar los posibles 

riesgos asociados con las materias primas que se reciben, siempre 

considerando los peligros microbiológicos, químicos y físicos que conllevan 

los mismos.      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 25



En HACCP los peligros tanto para los ingredientes como para el 

proceso se clasifican en tres categorías.  Un peligro microbiológico es un 

organismo, o su sub-producto que se encuentra presente en el alimento, los 

peligros químicos se clasifican entre los que corren naturalmente, como las 

micotoxinas, los que se agregan con intención, conservantes, preservantes, 

los que se agregan sin intención, fertilizantes, sanitizantes, lubricantes y los 

alérgenos los cuales producen una reacción al sistema inmunológico del ser 

humano y por último en la clasificación, los  peligros físicos, los cuales son 

materia extraña potencialmente perjudicial como madera, metales entre 

otros.   Al identificar estos peligros se determina que programas de 

prerrequisito y procedimientos son necesarios para controlar el ingreso, de 

materias primas, procedimiento de fabricación y almacenamiento 

garantizando la inocuidad del alimento.  

 

 

Se utiliza la tabla de análisis de peligros de ingredientes (Figura  4-6), 

donde se colocan todos los ingredientes de la fórmula del producto para 

cada sabor mencionado anteriormente. En ella se analiza el peligro, 

identificándolo como físico (F), químico (Q) o microbiológico (B) y su  

probabilidad y gravedad de acuerdo a tres niveles, alto, bajo y medio,  el 

ingrediente será catalogado como crítico si tiene un factor de riesgo Alto (A) 

y/o Medio (M) de probabilidad o gravedad.  Todo ingrediente identificado 

como crítico  es transferido al Análisis de Peligros en el Proceso.  
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En el análisis de peligros de ingredientes, para todos los sabores se 

identificó como ingrediente crítico a la fécula de maíz, ya que es el 

ingrediente más utilizado y principal en la fórmula  para la producción de los 

productos de harina de maíz maicena, este se describió como un ingrediente 

crítico debido a la probabilidad y gravedad alta de los tres peligros, 

microbiológico, físico y químico presentes.  Si este producto no es 

almacenado adecuadamente puede presentar mohos y levaduras los cuales  

son catalogados como peligros microbiológicos, estos al oxidarse producen 

aflatoxinas las cuales son consideradas como peligros químicos naturales y 

por último como peligro físico la  presencia de objetos extraños,  razón por la 

cual se controlan los sacos en el ingreso a bodega para prevenir  

enfermedades al consumidor.  Un ingrediente puede presentar uno o más 

peligros, pero si por lo menos tiene uno de los antes mencionados con 

probabilidad y gravedad alta este será considerado siempre será 

considerado como crítico. 

 

 

Debido a lo anterior se determinó que para la fécula de maíz es 

necesaria la recepción  de certificado de análisis del proveedor, el cual  es 

uno de los  puntos de prerrequisito importante para el ingreso de productos, 

garantizando la incordiad de la materia prima a utilizar durante todo el 

proceso  y previendo desde el inicio los peligros mencionados. La humedad 

de recepción y la humedad de almacenamiento así como las condiciones 

físicas del producto al ser ingresado a bodegas,  también pueden llegar a ser 

puntos críticos en el proceso. Estos serán evaluados en el análisis de 

peligros del proceso, para determinar si son puntos críticos de control 

usando el  árbol de decisiones, figura 18,  el cual es una herramienta del 

sistema HACCP que ayuda a determinar los PCC en  el análisis de peligros 

del proceso. 
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 La sal y la azúcar, utilizados en los sabores de fresa y chocolate, tienen 

riesgos de ser ingredientes críticos, pero debido a la cantidad  que se utiliza 

en la fórmula y probabilidad de peligro no son representativos para ser 

considerados un peligro al consumidor.  

 

 

 

El análisis de peligros de los ingredientes puede ser lo más efectivo si 

se tiene la  colaboración del proveedor, para la obtención de información de 

la materia prima a utilizar.  La evaluación del proveedor ayudó a determinar 

donde en la cadena de insumos los peligros deben ser controlados y cual 

compañía debe verificar que los materiales cumplen con los estándares. 

Esta evaluación de la cadena de  insumos indica los potenciales peligros a lo 

largo del camino hasta la fuente.   

 

 

El análisis de peligros de ingredientes  es el paso más crítico porque   

si un peligro potencial no es identificado, es poco probable que un programa 

de control sea establecido y documentado. Es importante recordar que 

solamente los problemas que afectan la salud humana por daño o 

enfermedad serán considerados en el análisis de peligros ya sea de proceso 

o de ingredientes. 
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Como siguiente paso, se elaboró un diagrama de flujo, figura  7,  en el 

cual se contempló todos los aspectos de la producción de una forma 

abarcadora y minuciosa, este es un paso previo un análisis de peligros 

químicos, físicos y biológicos para cada punto del proceso de producción e 

identificando de una forma más accesible y ordenada los posibles puntos 

críticos de control para cada fase de la manufactura de productos de harina 

de maíz.  El propósito en sí del diagrama de flujo es proveer un esquema 

claro y simple de los pasos involucrados en el proceso.  El alcance del 

diagrama de flujo cubre todos los pasos del proceso que están directamente 

bajo control de la planta de producción. Adicionalmente, el diagrama de flujo 

incluye pasos en la cadena alimenticia que están antes o después del 

procesamiento que ocurre en la planta, como lo son la recepción de 

materiales y el despacho de los mismos.  Se utiliza un diagrama de flujo 

como representación de los tres sabores en el proceso de fabricación  ya 

que es el mismo procedimiento  para la fabricación de los tres. 

 

 

Con el diagrama de flujo se realiza un análisis de peligros, en el cual  

se elabora una lista de peligros en el proceso, evaluando los peligros  

microbiológicos, químicos y físicos asociados con cada paso de la 

producción del producto de harina de maíz.  En el proceso desde la 

recepción de las materias primas, hasta el empaque en sobres se identificó 

como peligro microbiológico la presencia de organismos patógenos, mohos y 

levaduras, como peligro químico los residuos de limpieza en los equipos de 

empaque y como peligros físicos la presencia de objetos extraños en el 

producto.  
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 Después de recopilar la lista de peligros potenciales asociados con 

cada paso de la producción junto con cualquier método usado para controlar 

él o los peligros, se decide cuales peligros potenciales tienen que ser 

abordados en el plan HACCP. Durante esta etapa cada peligro potencial se 

evaluó, identificando los puntos donde se pueden aplicar medidas 

preventivas.    

 

 

Una vez identificados los peligros se realiza un análisis de puntos 

críticos en base al Principio 2 del  sistema HACCP, en donde se identifican 

los posibles  Puntos Críticos y Puntos Críticos de Control (PCC),  se utiliza 

una tabla de análisis de peligros de procesos en el cual se coloca cada paso 

del proceso de manufactura en una fila respectiva y  se analiza los peligros 

físicos, químicos y biológicos, que podrán existir,  indicando en cada 

columna subsiguiente los programas de prerrequisito necesarios para el 

control de esta fase, si estos programas no se aplican, habría que 

implementarlos antes de iniciar con el Sistema HACCP.  

 

 

En la columna siguiente a los programas de prerrequisito  se determinó 

si el peligro era eliminado o reducido a un nivel aceptable en este o en un 

paso subsiguiente del proceso, si se responde que no, se procede con el 

siguiente paso del proceso, si se responde que si,  se pasa a la siguiente 

columna donde se identificó si se puede producir un producto viable aun 

cuando falla el paso de la columna anterior,  en caso de ser sí de identifica 

un punto critico de control, en caso de no ser así se prosigue con el siguiente 

paso del proceso. 
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En el análisis de peligros del proceso de fabricación de productos de 

harina de maíz,  maicena,  no se identificó ningún PCC en el proceso de 

manufactura esto se debió a que cada peligro que pueda ocurrir en una fase 

del proceso se elimina o reduce por medio de puntos críticos de calidad, ya 

que los puntos críticos de calidad,  verifican que el producto se encuentre de 

acuerdo y cumpla con las especificaciones estándar, las cuales hacen 

atrayentes el producto al consumidor, y los cuales al ser controladas no 

causan daño al mismo al pasarse del límite establecido en las 

especificaciones.  

 

 

La identificación completa y precisa de los PCC es fundamental para 

controlar los peligros de la inocuidad de alimentos. En este caso al no 

encontrarse puntos críticos de control,   la información obtenida  durante el 

análisis de peligros siempre  es esencial para mantener un Sistema HACCP, 

ya que en caso de cambiar un ingrediente,  proceso de manufactura o que 

ocurra un reclamo de un cliente se tendrá que verificar nuevamente el 

sistema en base a lo ya implementado. 

 

 

Los puntos críticos de control se ubican en los pasos donde se puedan 

prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables, por lo que estos aunque no  

se encuentren, el análisis debe ser documentado cuidadosamente para que 

este funcione eficazmente.    

 

 

Un análisis de peligros riguroso es clave para preparar un plan HACCP 

efectivo.  Si el análisis de peligros no es hecho correctamente y los peligros 

que merecen control bajo el sistema de HACCP no son identificados, el plan 

no será efectivo a pesar de que sea bien seguido.  
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Para el mantenimiento del sistema, se establecieron  sistemas de 

monitoreo para cada paso del proceso, Principio No. 4,   en caso de que 

pueda producirse un punto crítico de control, y se tenga que analizar 

nuevamente el Sistema HACCP, siempre es necesario que los puntos 

críticos de calidad tengan documentadas acciones correctivas y 

disposiciones en caso de que el producto no cumpla con las 

especificaciones y puedan ocurrir el peligros en el proceso que determinen 

que exista un punto crítico de control.  Entre los criterios ha aplicar como 

especificaciones para el control de los puntos de calidad en el  proceso de 

manufactura de harina de maíz, se encuentran los parámetros sensoriales 

como el aspecto, textura y sabor.  

 

 

 Si un proceso no se controla adecuadamente y ocurre una desviación 

puede resultar en un producto dañino, debido a esto los procedimientos del 

monitoreo tienen que ser efectivos. Se estableció que el personal de 

supervisión de aseguramiento de calidad, será el encargado de  la cual 

verificará que cada paso del proceso se encuentre libre de contaminación, y 

que el producto se encuentre fuera de un peligro que pueda afectar la 

inocuidad del alimento.  

 

 

Debido a las eventualidades que puedan ocurrir por la desviación de 

una especificación, se establecieron medidas correctivas que prevengan que 

alimentos dañinos lleguen a los consumidores. Estas medidas aseguran que 

el proceso este controlado. Las medidas adoptadas deberán incluir también 

un sistema adecuado de eliminación del producto afectado, ya se por 

peligros cuali-cuantitativos o por desviaciones en calidad.  
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Para determinar si el sistema de HACCP funciona eficazmente, se 

utilizaran métodos y procedimientos de comprobación y verificación, en los 

cuales se realizara el muestreo aleatorio y el análisis, se establecerán 

exámenes del sistema HACCP y de documentación relacionada, análisis de 

puntos de control de productos donde se comprueben los mismos.   

 

 

La documentación y registro: deberán documentarse los 

procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de documentación y 

registro deberá ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operación en 

cuestión.  
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3. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL 
 
 
 
 
3.1 Metodología  
 
 

1. Elaboración de documentos pertinentes para el plan HACCP 

 

2. Elaboración de plan de verificación ó monitoreo  del plan HACCP y 

acciones a tomar para el control del mismo 

 

3. Desarrollo de planes de verificación para un plan HACCP 

 

4. Implementación de control de desviaciones para la verificación del 

proceso.  

 
3.2 Resultados  
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Figura 14  Manual del  plan HACCP proceso de manufactura de 
productos de harina de maíz 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura 15  Plan de  verificación HACCP proceso de manufactura de 
productos de harina de maíz 

 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de observación de puntos críticos de control 
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Figura 16  Informe de desviación proceso de manufactura de 

productos de harina de maíz 
 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de bibliografía 
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Figura 17  Informe de acción correctiva proceso de manufactura de 
productos de harina de maíz 

 

 
Fuente: Elaboración propia a partir de bibliografía 
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3.3 Discusión de resultados 
 

 

Debido a que los peligros han sido identificados y los controles críticos 

necesarios para eliminar o reducir estos peligros han sido establecidos, es 

necesario monitorear los pasos del proceso de tal manera que se documente 

los registros de las especificaciones, aun cuando no exista un punto crítico 

de control se tiene que garantizar y verificar la inocuidad de los alimentos en 

todo momento.   

 

 

Por lo tanto, se determinó que era necesario verificar algunas variables 

del sistema HACCP periódicamente en el proceso, en base al plan de 

Verificación, donde se  registró los datos y con que frecuencia los datos 

serán capturados para asegurar que el proceso aun se encuentre bajo 

control.  

 

 

Es importante correlacionar la información del lote de producto con la 

frecuencia del monitoreo, así  si existe una falla o situación fuera de control 

pueda estar en correlación con un período de producción o con los números 

de lote.  Eso permite que el producto correcto sea retenido para reprocesarlo 

o, de ser necesario, retirado de distribución si existe un peligro o si se 

sospecha que lo exista. Este es uno de los prerrequisitos importantes para la 

implementación de un Sistema HACCP.  

 

 

El desarrollo de un formulario apropiado y claro para capturar los datos 

críticos en un punto de calidad es clave para un plan HACCP exitoso. El 

formulario identifica claramente la fase específica o paso del proceso que 

esta siendo monitoreado, especificaciones que se tienen que cumplir y 

responsable del monitoreo.   
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  Debido a que en el proceso no se identificaron puntos críticos de 

control, la documentación del plan HACCP será integrada al manual para 

monitoreo en caso de existir una variación y un reanálisis del plan en sí. 

 

 

La verificación del plan se desarrollará según lo establecido por el 

equipo HACCP periódicamente según sea el caso por producto de anotando 

fecha, tiempo, o turno en que ocurrió el monitoreo, para llevar el control del 

proceso.   Debe haber una columna para las iniciales o la firma del operador 

que indica que el monitoreo ocurrió en la hora especificada en el plan 

HACCP.   Adicionalmente un supervisor responsable de esa área de trabajo 

debe firmar los registros de monitoreo como parte de una verificación 

continua de los registros que muestran que el proceso está bajo control.  

 

 

Se predeterminaron acciones correctivas, en caso de que el punto de 

calidad no cumpla con las especificaciones o  que se encuentre fuera de 

control según lo indicado al exceder los límites críticos para la seguridad de 

los alimentos. 

 

   

Cada peligro en el proceso cuenta con acciones correctivas escritas.  

Estas acciones notifican a la persona responsable o departamento la 

ocurrencia del peligro para así tener el proceso bajo control ya sea  

ajustando el producto o reteniéndolo  durante el período en cuestión para su 

reprocesamiento o disposición.   
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Las acciones correctivas también deben incluir cualquier procedimiento 

que pueda prevenir futuros problemas.  Puede ser la reparación del equipo, 

el re-diseño del proceso, la adquisición de equipo nuevo, Hay que estar 

seguro que la acción correctiva tomada y la disposición del producto estén 

registradas en el informe de desviación, aunque no existe un punto crítico de 

control, los puntos de calidad son importantes y también deben ser tratados 

de la misma forma que un punto crítico de control.   El informe de desviación 

debe ser adjuntado al registro de monitoreo para explicar lo que pasó y 

cuales acciones fueron tomadas para asegurar un producto alimenticio sano 

y con características organolépticas adecuadas para el consumidor.  

 

 

La verificación es el principio de HACCP que permite que un sistema 

sea auto correctivo y doble verificado, este paso es muy importante, siendo 

esto una de las grandes fortalezas de HACCP; la verificación significa que 

alguien mira los registros  

 

  

 Si un proceso no se controla adecuadamente y ocurre una desviación 

puede resultar en un producto dañino, debido a esto los procedimientos del 

monitoreo tienen que ser efectivos    
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4. FASE DE ENSEÑANZA Y APRENDIZAJE 
 
 
 
 
4.1  Metodología  

 

 

1. Capacitación del personal con respecto al programa y controles a 

desarrollar e implementar para el aseguramiento del producto, de forma 

mensual. 

 

 

2. Búsqueda de documentación para la elaboración de un manual de 

calidad HACCP, que describa todas las actividades ha realizar y sus 

puntos críticos de control con sus respectivas acciones correctivas.  

 

 

4.2 Resultados  
 
 

1. Comprensión en la importancia de implementación de HACCP en la 

manufactura de productos de harina de maíz. 

 

 

2. El personal recibió una capacitación en la cual se le proporciono la 

información para la implementación de HACCP en el proceso de 

manufactura de productos de harina de maíz. 
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3. Se implementó el sistema HACCP en todo el proceso, de elaboración 

de harina de maíz, involucrando al personal que se relaciona con el 

mismo.  

 

 

4. La nota del examen presentado para la evaluación de las prácticas 

aprendidas del sistema HACCP fue satisfactoria.  

 

 

4.3 Discusión de resultados 
 

 

Se establecieron  procedimientos de comprobación,  para determinar si 

el Sistema HACCP funciona eficazmente, utilizando ensayos  de verificación, 

muestreo aleatorio, análisis y mejora de procedimientos,   la frecuencia de 

las verificaciones deberá ser suficiente para confirmar que el Sistema 

HACCP está funcionado eficazmente.   

 

 

El plan HACCP final incluirá el perfil de cada producto por sabor, el 

análisis de peligros de ingredientes para cada fórmula y el análisis de peligro 

del proceso, se adjuntaran también los formatos de desviación y verificación 

del plan HACCP aunque no existan puntos críticos de control en el proceso, 

esto es en caso de que ocurra un peligro significante y tenga que ser 

revisado nuevamente el Sistema HACCP.  
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El mantenimiento del sistema se logró asegurando que todos los 

individuos involucrados sean capacitados apropiadamente y continuamente 

para que comprendan sus papeles y puedan cumplir con sus 

responsabilidades efectivamente., capacitando a un grupo de 15 personas y 

evaluándolas por medio de un examen escrito (Figura  18), en el cual la nota 

de promoción fue de 70%.   Se capacito únicamente al personal de 

supervisión de cada área de trabajo obteniendo resultados satisfactorios 

promediados en un 85% 

 

 

Para contribuir al desarrollo de una capacitación específica en apoyo 

de un plan HACCP, se actualizaron las instrucciones y procedimientos de 

trabajo que ya existían actualmente y se redefinieron en los procedimientos 

las tareas del personal operativo en todo el proceso 

 

 

Para que el cumplimento e implementación del plan HACCP fuera 

eficaz, se capacitó al personal de planta en los programas de prerrequisito 

anteriormente mencionados, estas capacitaciones fueron organizadas por el 

personal de Aseguramiento de Calidad de la empresa, los cuales se 

enfocaron principalmente en la Buenas Prácticas de Manufactura debido a 

que este programa es el primordial para el entendimiento y correcto uso del 

plan HACCP.  

 

 

Los trabajadores que serán responsables para el monitoreo  de calidad 

fueron capacitados adecuadamente, en base a talleres, videos y material de 

apoyo, donde se instruyo a cada trabajador de la planta verificando sus 

conocimientos en las actividades de la empresa con el Sistema HACCP.  

 

 

 

 45



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 46



CONCLUSIONES 
 

 

 

 

1. El Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, 

HACCP provee una herramienta para la empresa que combina 

elementos estándares de proceso y desempeño, garantizando la 

inocuidad del alimento.  

 

 

2. El sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 

(HACCP) se adapta a cualquier empresa que se dedique a la 

producción de alimentos, debido a que su enfoque es sistemático y 

general.  

 

 

3. No existe un punto crítico de control en el proceso de manufactura de 

productos de harina de maíz, ya que los peligros son eliminados y 

monitoreados.   

 

 

4. Los peligros identificados son puntos críticos de calidad, que afectan 

las características organolépticas del producto más no la inocuidad 

del mismo.  

 

 

5. Las bases para la ejecución del plan HACCP, y el desarrolló de  los 

procedimientos,  las formas, el monitoreo, y las acciones correctivas a 

tomar en caso de ocurra una desviación de las especificaciones, se 

realizara en base al plan de verificación 
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6. Los beneficios de implementar el sistema HACCP se traducirán para 

la empresa en una reducción de reclamos, devoluciones, rechazos, 

obteniendo una gran disminución de costos y mayor confianza por 

parte de los consumidores     

 

 

7. La implementación satisfactoria de un sistema HACCP, es establecer 

un plan que describe los individuos responsables de desarrollar, 

implementar y mantener el mismo.           

 

 

8. La capacitación del personal de la empresa en los principios y 

aplicaciones del sistema HACCP y la mayor conciencia de los 

consumidores constituyen elementos esenciales para una aplicación 

eficaz del Sistema HACCP.  
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RECOMENDACIONES 
 

 

 

 

1. Cuando se realice un cambio de materia prima se deberá hacer un 

análisis de peligros de ingredientes, revisando cada cambio en el 

sistema HACCP.  

 

 

2. Un paso clave en el análisis de peligros es identificar cualquier peligro 

potencial razonable asociado con los ingredientes o materiales de 

empaque. 

 

 

3. Es indispensable que la empresa siempre cuente con el equipo 

adecuado para efectuar labores de desinfección y limpieza en las 

áreas de trabajo, de esta manera evitar peligros futuros y mantener 

las Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

 

4. La empresa debe facilitar al personal que interviene en la producción 

del alimento de todo equipo de protección que reduzca el riesgo de 

contaminación y que ponga en peligro la inocuidad del alimento,  

 

 

5. El mantenimiento de un sistema HACCP efectivo depende en gran 

parte de las actividades de verificación de horario regular.  Se debe 

actualizar y revisar el plan HACCP de ser necesario. 
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6. Dar una capacitación continua al personal de la empresa que este en 

contacto directamente con los alimentos, en buenas prácticas de 

manufactura, prácticas de higiene, e inducción al sistema HACCP 

 

 

7. Mantener siempre el equipo HACCP  con la ayuda de la alta gerencia. 

 

 

8. Implementar el plan HACCP para cada sabor de maicena no 

mencionado, utilizando el plan HACCP propuesto. 
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APÉNDICES 
 

Figura 18 Árbol de decisiones para identificación de puntos críticos de 
control proceso de manufactura de harina 

 

¿Ha sido la fase específicamente concebida para eliminar o 
reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

¿Podría producirse una contaminación con peligros identificados superior a 
los niveles aceptables, o podría estos aumentar los niveles inaceptables?  

¿Se eliminarán los peligros identificados o se reducirán su posible 
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

¿Existen medidas preventivas de control?

SI NO Modificar la fase, 
proceso o producto

¿Se necesita control en esta 
fase por razones de incouidad? SI

NO No es un PCC Parar

NO

SI

NOSI No es un PCC Parar

SI NO PUNTO CRÍTICO DE CONTROL

No es un PCC Parar

P1

P2

P3

P4

 
        Fuente: Codex Alimentarius 
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Figura 19 Taller teórico práctico HACCP 

 

 

 
    Fuente: Elaboración propia a partir de proceso de producción 
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ANEXOS 
 

 

Figura 20  NORMA COGUANOR: Guía de aplicación HACCP 
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       Fuente: Norma Coguanor NGR 34-243  
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