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Analisis de peligros

Controlado

Controlar

Desviacioén

Diagrama de flujo

Fase

GLOSARIO

Proceso de recopilacion y evaluacion de
informacion sobre los peligros y condiciones que
los originan para decidir cuales son importantes
con la inocuidad de los alimentos y, por tanto,
planteados en el plan del Sistema HACCP.

Condicién obtenida por cumplimiento de los

procedimientos y de los criterios marcados.

Adoptar todas las medidas necesarias para
asegurar y mantener el cumplimiento de los

criterios establecidos en el plan HACCP.

Situacién existente cuando un limite critico

incumplido.

Representacion sistemética de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la
produccion o elaboracion de un determinado

producto alimenticio.

Cualquier punto, procedimiento, operaciéon o
etapa de la cadena alimentaria, incluidas las
materias primas, desde la produccion primaria

hasta el consumo final.
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Limite critico

Medida correctiva

Medida de control

Medidas preventivas (MP)

Patdégeno

Peligro

Criterio que diferencia la aceptabilidad o
inaceptabilidad del proceso en una determinada
fase.

Accion que hay que adoptar cuando los
resultados de la vigilancia en las PCC indican
pérdida en el control del proceso.

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

Son factores fisicos, quimicos o microbiolégicos
que pueden ser utilizados para prevenir un
peligro. Dentro de estos encontramos por
ejemplo pH, temperatura, concentracién de sal,

actividad de agua (Aw), etc.

Organismos, generalmente  microbioldgico,
capaz de producir una infeccion en el cuerpo de

animales y plantas.

Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el
alimento, o bien la condicibn en que éste se
halla, que puede causar un efecto adverso para

la salud.
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Peligro f

isico

Peligro microbiolégico

Peligro quimico

Plan HACCP

Punto
(PCC)

Registro

critico

de

control

Materia extrafia potencialmente perjudicial,
cuando es ingerida con el alimento por el ser

humano

Es un organismo, o subproducto que esta
presente en el alimento y que puede causar una

enfermedad o dafio si se consume

Se dividen en: los que ocurren naturalmente
(micotoxinas), los que se agregan con intencién
(conservantes), los que se agregan sin intencién

(pesticidas, sanitizantes), y control de alérgenos.

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.

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.

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.



Riesgo

Sistema HACCP

Validacién

Verificacion

Vigilar

Probabilidad de que ocurra un dafio a la salud

por la presencia de un peligro en un alimento.

Sistema que permite identificar, evaluar vy
controlar peligros significativos para la inocuidad

de alimentos

Constatacion de que los elementos del plan
HACCP son efectivos

Aplicaciéon de métodos, procedimientos, ensayos
y otras evaluaciones, ademas de la vigilancia

para constatar el cumplimiento del plan HACCP.

Llevar a cabo una secuencia planificada de
observaciones o mediciones de los parametros
de control para evaluar si un punto critico esta

bajo control.



RESUMEN

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC) o como comunmente 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 implemento y disefid
el sistema HACCP para un proceso de manufactura de productos de harina
de maiz, en el cual se determiné los peligros y riesgos especificos que se
tienen que controlar para prevenir los problemas que puedan ocurrir en el

proceso y se reduzcan a niveles aceptables.

Se establecié un programa que midiera y documentara si 0 no, estos
peligros o riesgos estdn siendo controlados adecuadamente donde el
objetivo fue determinar los problemas vy enfermedades que pueden
ocasionar la mala manufactura de alimentos al consumidor y prevenirlos por
medio de controles basados cientificamente en todo el proceso, desde la

materia prima hasta el producto final.

Por medio de procedimientos de verificacidon, analisis de puntos criticos
de control en el proceso de manufactura, registros y documentacién se

implementé HACCP en todo el proceso de fabricacion de maicena.
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Como resultado se capacité al personal en relacion al sistema
evaluandolo sobre los nuevos procedimientos implementados para lograr la

mejora continua.

Xl



OBJETIVOS

. General
Disefiar e Implementar un sistema de calidad alimenticia, de Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control, para el proceso de fabricacion de
productos de harina de maiz.

. Especificos

Fase de Investigacion

1. Determinar peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos existentes

en el proceso de manufactura de harina de maiz.

2. Determinacién de puntos criticos y puntos criticos 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

documentacion a realizar para el monitoreo y control.

X1



Fase de Servicio Técnico Profesional
1. Elaboracién de la documentacion de registros para validacion de
plan HACCP en la produccién de harinas.
2. Elaboraciéon de procedimientos de verificacion y analisis de puntos

criticos de control en el proceso de manufactura de productos de

harina

Fase de Ensefianza y Aprendizaje

1. Implementar el sistema HACCP en todo el proceso, de elaboracion
de harina de maiz, involucrando al personal involucrado en la

manufactura de harinas.

2. Establecer un procedimiento de evaluacién con respecto a las

practicas aprendidas, para lograr la mejora continua del personal.
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INTRODUCCION

Tradicionalmente en la industria y en organizaciones de regulacién 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 Organizacion de control de alimentos FDA de sus siglas en
inglés (The Food and Drug Administration) adopt6 un programa de seguridad
de alimentos, mas conocido como HACCP (Hazard Analysis and Ciritical
Control Point) también conocido en sus siglas en espafiol como APPCC
(Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos 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 cientificamente 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

mas importantes para la comercializacién internacional.

XV



El objetivo serd determinar los puntos criticos de control e
implementar el sistema HACCP para todo el proceso de elaboracion de las
harinas de maiz, 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
maiz por el sistema HACCP, se logra producir un alimento inocuo y de esta

manera se garantiza todo el proceso.

XVI



1. MARCO TEORICO

1.1 HACCP Hazard Analysis Critical Control Points

Es un sistema de aseguramiento de la calidad con una creciente
introduccién en la industria de alimentos a nivel mundial, como una via para
la obtencion de alimentos seguros para la salud humana, al enfocarse hacia
el como evitar o reducir las probabilidades de que se desarrolle cualquier
propiedad biolégica, quimica o fisica inaceptable para la salud del
consumidor que influya en la seguridad del alimento. En el idioma espafiol es
conocido como Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos 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 especifico para cada producto y para

cada linea de produccion.

Se diferencia de los métodos clasicos 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 parametros aceptables para la salud del
consumidor. Es decir mientras los métodos clasicos son correctivos, HACCP

es un método preventivo.



1.1.1 Principios del Sistema HACCP

1.1.1.1 Principio 1

Realizar un analisis de peligros. Identificacion de peligros potenciales

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

Las plantas de produccion 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 biolbgico,
quimico o fisico que puede causar que un alimento sea inseguro para el

consumo humano

1.1.1.2 Principio 2

Determinar los puntos criticos de control (PCC). Puntos en el proceso
de produccién 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 limite o limites criticos, para

cada punto de control.



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 critico 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 estéa controlado.

1.1.1.6 Principio 6

Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el
Sistema de HACCP funciona eficazmente. La regulacion HACCP requiere
que las plantas de produccibn mantengan cierta documentacion de
monitoreo del punto critico de control, limites criticos, verificacion de
actividades y el manejo de desviaciones en el proceso y que asegure que el
producto no es dafino para la salud o de tal manera que sea adulterado al

entrar al comercio.



1.1.1.7 Principio 7

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacion.

La validacion asegura que las plantas de produccién realizan lo que
estan designadas a hacer; eso es, que son exitosas en la aseguracion de la

produccion de un producto seguro.

La verificacibn también asegura de que el Plan HACCP es el
adecuado, y de que funciona como debe de ser. Los procedimientos de
verificacion incluyen actividades como revision del plan HACCP, registros de
puntos criticos de control, limites criticos y muestras de pruebas
microbiolégicas y andlisis. 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
cientificos, como por ejemplo estudios microbiolégicos de tiempo y factores
de temperatura para el control de contaminacion de patdégenos.



1.2 Harina de maiz

Es el polvo, mas o menos fino que se obtiene de la molienda del grano
seco de maiz, es un tipo donde predomina el almidén blando o menos
compacto, que facilita la molienda. Esta parte representa el 75% del peso del
grano del cereal. Esta formada fundamentalmente por almidén y de zeina,
un tipo de proteina. EI maiz no origina harinas panificables, ya que no
contiene en su composicion las proteinas 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 Composicion quimica

La composicién quimica de la harina depende del grado de extraccion
(cantidad de harina obtenida a partir de 100 kilos de cereal), asi conforme
aumenta el grado de extraccion, disminuye la proporcion de almidén y
aumenta el contenido en componentes de las envolturas del cereal como
minerales, vitaminas y fibra. La harina de maiz 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.



Tabla | Composicion nutritiva del maiz (por 100 gramos)

Producto Cantidad en Formulacion
Kcal (n) 48
Agua (g) 12
Proteinas (g) 8.3
Grasas (9) 2.8
Hidratos de carbono (g) 75.7

Fibra (g) 0

Magnesio (mg) 47
Sodio (mg) 52
Potasio (mQ) 120
Vit. B1 (mg) 0.4
Vit. B2 (mg) 0.13

1.2.2 Tipos de harina de maiz

Fuente: Botanical-online.com

Existen varios tipos conocidos de harina de maiz entre ellos:

1.2.2.1 Harina maiz precocida

Donde se cuece el maiz antes de molerlo. Es la modalidad mas

comercial y mas practica para utilizar en las ciudades y por comensales

citadinos.




1.2.2.2 Harina maiz pelado

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

cascara.

1.2.2.3 Harina maiz pilado

Donde se muele el maiz aun crudo y se cuece después.

1.2.2.4 Harina maiz tostado

Donde se tuesta el maiz 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.


http://es.wikipedia.org/wiki/Canarias
http://es.wikipedia.org/wiki/Gofio
http://es.wikipedia.org/wiki/Gastronom%C3%ADa_de_Venezuela
http://es.wikipedia.org/wiki/Frangollo

1.2.3 Aplicaciones de harina de maiz

1.2.3.1 Ingrediente alimentario

Aparece en la composicibn de algunos panes integrales y en la
elaboracion junto con las harinas de otros cereales para la reposteria. Se
aflade a este tipo de productos porque incrementa textura y le proporciona

azucares que son apetecibles al consumidor.

1.2.3.2 Maicena

Finamente molida y separada del germen se obtiene una harina
gruesa. Con la separacion del germen se consigue que el producto no tenga
tendencia a volverse rancio. Se le llama maicena a cualquier harina de maiz
sea amarilla o blanca y tenga o no en su contenido el germen. La maicena

constituye un buen espesante.



2. FASE DE INVESTIGACION

2.1 Metodologia

1. Observacion 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. Investigacién en leyes y normas establecidas por organizaciones

gubernamentales para la manufactura de alimentos.

3. Investigacion en manuales de calidad proporcionados por la empresa

manufacturera y distribuidora.

4. Busqueda de documentacion relacionada con el tema que contenga

informacion acerca de los peligros fisicos, quimicos y microbiol6gicos.

5. Determinacion del proceso de produccién de harina de maiz.

6. Determinar los puntos criticos

7. Determinar e investigar los limites criticos

8. Determinar los puntos criticos de control, por medio del arbol de

decisiones.



9. Elaboracion de un diagrama de flujo del proceso de manufactura de

harina de maiz.

10



2.2 Resultados

Figura 1 Perfil HACCP producto final maicena natural

Alfreda Herbruger Jr & Co. Leda. Acrosales Hidrocarbanados Planufacturera Alimenticia Industrial £.4.

FaruFastureray Dirkribuzianer

PERFIL HACCF PRODUCTO FINAL

DESCRIFCION DEL . .
PRODUCTO: [Maizena, Fécula de maiz vikaminada

METODD DE ALMACENAJE T |

DISTRIBUCION Temperatura Ambiente | I

USD T CLIENTE INTENCIONADD | Fiiblica an Genaral |

TOLERANCIA DE CONSERYACION! DaL | 2 afioz |
ACTI¥IDAD DE AGUA [Aw] | =125 = humedad |
PHIACTI¥IDAD TITULABLE | P, |

RERUERIMIENTOS DE ALMACENAJE |

[TEMPERAT URAMUMEDAD) Temnperatura ambiente |

¥IDA DE ANARUEL [ Zang ]

CODIGD DE MANUFACTURA l sfioimestdiaflinea de produccidnilate ]

POTENCIAL DEL MAL USD

FOR EL CONSUMIDOR T

PUEDE ESTE PRODUCTO TRANEMITIR Mi

UNA ENFERMEDAD 0 DARD LU

PARAMETRO DEL PRODUCTO O DE UN L o
INGREDIENTE @UE EA EEENCIAL Buenas Practicas de Manufactura, Contral de Quimicaos,
PARA PREYENIR, CONTROLAR O control micrnhiu:-luf-gicn

ELIMINAR PELIGRO: DE SEGURIDAD

FIRMA DEL REPRESENT ANTE DE LA | |
EMPRESA

| TITULD | | FECHA | |

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

Alfrede Herbruger Jr & Co., Leda,

FMaruFaztureray Dirkribuzioner

Aerosoles Hidrocarbonados

Mlanufacturera Alimenticia Industrial 2.4,

PERFIL HACCF PRODUCTO FINAL

DEZCRIFCION DEL

PRODUCTD: Mlaizena Fresa, Fecula de mai 2 vitaminada, con sal y zabor fresa
METODO DE ALMACENAJE T .

DISTRIBUCION | Temperatura Ambicnte |
US0 T CLIENTE INTENCIONADD | Piiblico en General |
TOLERANCIA DE CONSERYACION! DAL | ]
ACTI¥IDAD DE AGUA [Aw] | =125 % humedad |
PHIACTIVIDAD TITULABLE | |

REGUERIMIENTOS DE ALMACENAJE
[TEMPERATURAIMHUMEDAD)

Temnperatura ambicnt:

¥IDA DE ANABUEL | 2 :-_ﬁc-: |
CODIGD DE MANUFACTURA | aholmestdiallines de produccidndlots |
POTENCIAL DEL MAL U300 Minguna
POR EL CONSUMIDOR
PUEDE EESTE PRODUCTO TRANSMITIR .

Minguna

UNA ENFERMEDAD O DAAO

PARAMETRO DEL PRODUCTO O DE UN
INGREDIENTE 2UE SEA ESENCIAL
PARA PREYENIR, CONTROLAR O
ELIMINAR PELIGROZ DE SEGURIDAD

Buenaz Pricticaz de Manufactura, Contral de Buimicos, control

microbicldgice

FIRMA DEL REPRESENTANTE DE LA |
EMPREZA

| TITULD |

| FECHA | |

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

Alfreda Herbruger Jr & Co. Leda. Aerosoles Hidrocarbonadaos Manufacturera Alimenticia Industrial 3.4.
ManuFazturaray Dirkribuzioner

PERFIL HACCF PRODUCTO FINAL

DEZCRIPCION DEL Maizena Chocolate, Focula de maiz vitaminada, con sal, cacace, caramele w

PRODUCTO: zabor chocalate
METODO DE ALMACENAJE T )
DIETRIGUCION | Temperatura Ambicnte: |
US0 Y CLIENTE INTENCIONADO | Piblico on General |
TOLERANCIA DE CONSERYACION! DAL | |
ACTIVIDAD DE AGUA [Aw] | = 125 % humedad |
PHIACTIYIDAD TITULABLE | ]
REGUERIMIENTOS DE ALMACENAJE )

T ¢ Bienk
[TEMPERATURAIMUMEDAD] EMnparatirs amblente |
¥IDA DE ANAGUEL [ Zanos ]
CODIGO DE MANUFACTURA [ anemestdi aflinea de produccidnflots ‘_.I.
POTENCIAL DEL MAL USD Hingune |
POR EL CONSUMIDOR
PUEDE EETE PRODUCTO TRANSMITIR S
UNA ENFERMEDAD O DARD £
PARAMETRO DEL PRODUCTO O DE UN
INGREDIENTE QUE SEA ESENCIAL Buenaz Pricticaz de ManuFactura, Contral de Buimicas, contral
PARA PREYENIR, CONTROLAR O microbiclégico
ELIMINAR FELIGROS DE SEGURIDAD
FIRMA DEL REPRESENTANTE DE LA | |
EMFPRESA
| TITULD | | FECHA | |

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

Alfredo Herbruger Jri Co. Leda. Aerozoles Hidriocarbonados Mlanufacturera Alimenticia Industrial 5.0,
Manutacturera y Distribuciones

ANALISIS DE PELIGROS EN LOS INGREDIENTES

NOMBRE DEL PRODUCTO: Maizena ( 47, 75, 95, 190, 380, 760 ar ) | |
PELIGRO POSIBLE
NO. Ingrediente Peligros Probabilidad | Gravedad Ing::[lif")“e Programa de prerrequisito
Bacterias, Mohos v Contral Microbioldgico, Certificados de
B |levaduras A A analisis
. . Almacenarniento temperaturas,
1 Fecula de Miaz 0 |Micotoxinas & A ol Proveedor calificado
Control de produccidn, Contral de
F |Objetos extrafios B B proceso
B
2 Fremix Maizena o MO
Aprobacion de materias primas,
F |Objetos exrafios B B Cerificados de analisis

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

Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de especificaciones del producto
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Figura 5 Analisis de peligros en los ingredientes maicena fécula de

maiz de fresa

(o) MAISA

Alfredo Herbruger Jr & Co. Ltda. Aerozoles Hidrocarbonados Manufacturera Alimenticia Industrial 5.4,
Manufacturera y Distribugiones

ANALISIS DE PELIGROS EN LOS INGREDIENTES

HOMBRE DEL PRODUCTO: Maizena Fecula de Maiz Fresa { 47 gr )
PELIGRC POSIBLE
NO. Ingrediente Peligros Probabilidad | Gravedad | Ingrediente Critico Programa de prerrequisito
Bacterias, Mohos v Control Microbioldgico, Cerificados de
B |levaduras A A analisis
. . Almacenamiento termperaturas,
U AETEICITER Q |Micotoxinas A A e Proveedores aprohados
Control de produccidn, Control de
F [Objetos extrafios B B proceso
B
@
2 Premix Maizena MO o - -
Aprobacion de materias primas,
F |Objetos exrafios B B Cerificados de analisis
B
Sabor Fresa Guivaudan
E FaE10 a e
E
B
4 Col Rojo 5T 253 Q MO
F
B
Certificado de analisis. Proveedor
i Sal Fina (Refinada) @ [Contenido de yodo 1] Il Sl calificado
Control de temperatura de
F [Objetos extrafios, hurmedad almacenamiento

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

Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de especificaciones del producto
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Figura 6 Andlisis de peligros en los ingredientes maicena fécula de
maiz de chocolate

Alfrede Herbruger Jr & Co, Leda, Aerosoles Hidrocarbonades Planufacturera Alimenticia Industrial 3.4,

Manufactureray Dirkribucioner

AHALISIS DE PELIGROS EN LOS INGREDIENTES

NOMERE DEL PRODUCTO: Maizena Fecula de Maiz Chocolate [ 45 ar)
PELIGRD FOSIELE
NO. Ingrediente FPeligros Probabilidad | Gravedad | Ingrediente Critico Prograrnia _de
prefrequisito
) Contral Microbioldgica,
B SRR R T TS A A Certificados de anéﬁsis
Almacenamiento
1 Féculade Miaz sl temperaturas, Proveedaores
3 | Mizotoxinas A A aprobados
Control de produeeian,
F | Objetos extrafios 5] E Control de proceso
B
q
2 Fremis Maizena L] Aprobacidn de materias
primas, Certificados de
F | Objetos extrafios E B anilisiz
B
3 Aerasil 200 Q ]
F
Control Microbioldgica,
4 Caca en Folva 3 Hongos ylevaduraz 5] B MO Certificados de analisis
F [ Humedad E E Control de Alameenamiento
B
1] Col Rojo T 263 q nO
F
B
E Sabor Chocolate F-34261 | @ MO
F
B
T Caramelo Polwo MEDG ] MO
F
B
Certificada de andliziz.
& Sal Fina [Refinada) 3 | Contenido de yodo il 1 sl Proveedor calificado
Control de temperatura de
F | Objetos extrafios, humedad almacenamiento

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

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

I RECEPCION DE
MATERIA PRIMA
<
I ALMACENAJE EN
BODEGA
PESADO DE
MATERIA PRIMA
l SEGUN
FORMULA

MEZCLADO DE
MATERIA PRIMA
POR 2 HORAS

[

Fuente: Elaboracién propia a partir de obderEciSR

deedian

MEZCLA EN
SACOS

CARGA DE

SACOS

DE MEZCLA EN
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Figura 8 Andlisis de peligros proceso de manufactura de maicena

natural
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Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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Figura 9 Andlisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de

maicena natural
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Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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Figura 10 Anélisis de peligros proceso de manufactura de

maicena de fresa

d0sS

VHUNLIVANNYIN 30 0S300Yd N3 SOHDINId 30 SISNYNY 30 VIOH

VS (FUITpU] ENURIY BRI NGy

SOPRUOGENIPIH Rf0fORY

SNG4 RANPYInEEY
] 0 F I vilugoy opagry

4
N 'Nd8 ‘0peuluLIEyLIS ap Oagsanyy = HRERIRHO
ON R =8m_ozmm_ I8 ezoduyepsonpsey | O opepzapy 9
ON 1S —___ 0oibojojqoIofy 10500 15 __Souabgjed sowsueBolon | @ |
ON sejeusjew ap afesad eied oagangsu 1S soyenxs s0j8la0 d
Jopasnoid &p opeayiad ‘apeqoide sonpisel 0 sejuelpaiBL] @p opesa
ON B leuajets ‘sejeuaieus op ugwosdsyl I8 2p epuasad UoREUIENO) e .
ON 0250/0IG0L01 [07U0D) 1S SoUsByIed SOWSUEBIo0N | 8
ON El
ON 0 | anbedwe ap jeusiew ep aleussewly 3
ON seBeld op 04u0D) 15 Sebeld [
ON GNbedws ep [EUajew ap oagsany 18 SOUBLXE S0)8j40 4 o
ON BOWa
N w ep [evsjew ap ugpoadsul & ugdesy|
Bwd eugjew ap) 3
ON s SISypUEaI ‘SaELRE 8P Lgiodadsu| Is S SO0
— o] ewyd eyajey ap efeusdewy (4
{BOI0IGaRIN 7 ; 8
ON 1S loquog ‘seBeid ap foauoD [ sefeid 'soyow 'seinpens)
ON [ Sewud seusjew ap oaxsanyy IS SOUEI¥A S0j8la0 4
ON IS 1opeanoid ap opeayia) I sonpisas ap edussaid ‘sonsey | © 4EN '
| | ep enoad ep ugioadsy| @ ugiadasay
ON 1S 09{BOIOIGOIoY 10AU0D 1S SEINPEAB| 'SOUOW 'SEus)oeg | @
| BUIN|OD
. | BUWIN|OA B] UB
| B JOAJOA OU IS "BULLN|0D BjudinBis T BUWN|OD B oysinbasasd
|onuo ; 0seno.d jap osed owpxoid [e eAjen
op au___wo B| U8 # Jeaynuap] ‘904 un owoa ‘ou g o_n”u oid jap u._.._ & :.u »a__._n A ua so1B|jed so] ap ugedyisualul | ep ewesBoid
o_:aMu osed 2150 JeJap|SuDI O|IESEIBU 58 (S osed un o #)58us 0 mo_.__ 4 0 UQ|I2NPOAU] 8] URIB[ONUOD Jod souBjjad 0sBjjod 0530¥d 13 N3 0svd 3sv4'ON
IS 'y eUWN|OD ] @p csed [ OPUENI Une 0 opeujwie 0iByed Mn_mwwa enb ojisinbasasd ep seweiBoid ap |onuo)
ajqeiA ojanposd un Jjanpoud epend a8 3
k.
/i 9 L] 4 £ Z 3
(46 2y ) eseuq 7jep op e|nda4 euaziey A (16 gp) ) esesq eeking eusziey :019Na0¥d

Fuente: Elaboracidn propia a partir de observacion de puntos criticos de control

20



maicena de fresa
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Figura 11 Anélisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de
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Fuente: Elaboracidn propia a partir de observacion de puntos criticos de control



Figura 12 Anélisis de peligros proceso de manufactura de

maicena de chocolate
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Fuente: Elaboracion propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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Figura 13 Anélisis de peligros proceso (parte 2) manufactura de

maicena de chocolate
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Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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2.3 Discusion 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 consideracion.

En el sistema HACCP se analizan todas las partes del proceso tratando
de eliminar los posibles riesgos de contaminacion por medio de investigacion
de peligros y monitoreos tanto en las materias primas como en el producto

terminado.

Para la implementacién del plan HACCP es necesario que la empresa
cumpla con programas de calidad como: Buenas Practicas de Manufactura,
Control de Plagas, Control de Quimicos, SSOPs por sus siglas en inglés
(Procedimientos Operacionales Estandar 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 criticos de

calidad de los puntos criticos de control.
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Se comienza el plan HACCP por la realizacién de una descripcion del
producto. Esto consiste de una descripcién general del alimento, incluyendo
los ingredientes y los métodos de procesamiento, también se debe
considerar el tipo de envase, modalidad de almacenamiento, distribucion,
uso intencionado y consumidores del alimento. Este perfil, Figura 1,2y 3 se
realiza para cada producto que se elabora con harina de maiz en la planta
de produccién, en este caso existen seis sabores: natural, fresa, vainilla,
chocolate, banano y canela, pero se trabaja unicamente el Plan HACCP con
3 sabores: natural, fresa y chocolate, debido a que los procedimientos de
fabricacion son similares. Al identificar las caracteristicas del producto
terminado de cada sabor se garantizan los métodos de conservacion de

alimentos y la seguridad del mismo al consumidor.

Después se procedio con el Principio 1, el cual consiste en un analisis
general de peligros, donde el primer paso fue la identificacion 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 microbiolégicos, quimicos y fisicos que conllevan

los mismos.
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En HACCP los peligros tanto para los ingredientes como para el
proceso se clasifican en tres categorias. Un peligro microbiologico es un
organismo, o su sub-producto que se encuentra presente en el alimento, los
peligros quimicos se clasifican entre los que corren naturalmente, como las
micotoxinas, l0s que se agregan con intencidén, conservantes, preservantes,
los que se agregan sin intencion, fertilizantes, sanitizantes, lubricantes y los
alérgenos los cuales producen una reaccion al sistema inmunoldgico del ser
humano y por ultimo en la clasificacion, los peligros fisicos, los cuales son
materia extrafia 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 fabricacion y almacenamiento

garantizando la inocuidad del alimento.

Se utiliza la tabla de analisis de peligros de ingredientes (Figura 4-6),
donde se colocan todos los ingredientes de la formula del producto para
cada sabor mencionado anteriormente. En ella se analiza el peligro,
identificandolo como fisico (F), quimico (Q) o microbioldégico (B) y su
probabilidad y gravedad de acuerdo a tres niveles, alto, bajo y medio, el
ingrediente sera catalogado como critico si tiene un factor de riesgo Alto (A)
y/lo Medio (M) de probabilidad o gravedad. Todo ingrediente identificado

como critico es transferido al Analisis de Peligros en el Proceso.
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En el andlisis de peligros de ingredientes, para todos los sabores se
identificO6 como ingrediente critico a la fécula de maiz, ya que es el
ingrediente mas utilizado y principal en la formula para la produccion de los
productos de harina de maiz maicena, este se describié como un ingrediente
critico debido a la probabilidad y gravedad alta de los tres peligros,
microbiolégico, fisico y quimico presentes. Si este producto no es
almacenado adecuadamente puede presentar mohos y levaduras los cuales
son catalogados como peligros microbiolégicos, estos al oxidarse producen
aflatoxinas las cuales son consideradas como peligros quimicos naturales y
por ultimo como peligro fisico la presencia de objetos extrafios, razon por la
cual se controlan los sacos en el ingreso a bodega para prevenir
enfermedades al consumidor. Un ingrediente puede presentar uno 0 mas
peligros, pero si por lo menos tiene uno de los antes mencionados con
probabilidad y gravedad alta este sera considerado siempre sera

considerado como critico.

Debido a lo anterior se determiné que para la fécula de maiz es
necesaria la recepcion de certificado de analisis 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 Yy previendo desde el inicio los peligros mencionados. La humedad
de recepcion y la humedad de almacenamiento asi como las condiciones
fisicas del producto al ser ingresado a bodegas, también pueden llegar a ser
puntos criticos en el proceso. Estos serdn evaluados en el andlisis de
peligros del proceso, para determinar si son puntos criticos de control
usando el arbol de decisiones, figura 18, el cual es una herramienta del
sistema HACCP gue ayuda a determinar los PCC en el andlisis de peligros

del proceso.
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La sal y la azucar, utilizados en los sabores de fresa y chocolate, tienen
riesgos de ser ingredientes criticos, pero debido a la cantidad que se utiliza
en la férmula y probabilidad de peligro no son representativos para ser

considerados un peligro al consumidor.

El andlisis de peligros de los ingredientes puede ser lo méas efectivo si
se tiene la colaboracion del proveedor, para la obtencion de informacién de
la materia prima a utilizar. La evaluacion del proveedor ayudd a determinar
donde en la cadena de insumos los peligros deben ser controlados y cual
compafia debe verificar que los materiales cumplen con los estandares.
Esta evaluacién de la cadena de insumos indica los potenciales peligros a lo
largo del camino hasta la fuente.

El analisis de peligros de ingredientes es el paso mas critico 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 dafio o
enfermedad seran considerados en el analisis de peligros ya sea de proceso
o de ingredientes.
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Como siguiente paso, se elabord un diagrama de flujo, figura 7, en el
cual se contemplé todos los aspectos de la produccion de una forma
abarcadora y minuciosa, este es un paso previo un andlisis de peligros
guimicos, fisicos y bioldgicos para cada punto del proceso de produccién e
identificando de una forma mas accesible y ordenada los posibles puntos
criticos de control para cada fase de la manufactura de productos de harina
de maiz. EIl propdésito en si del diagrama de flujo es proveer un esquema
claro y simple de los pasos involucrados en el proceso. EI alcance del
diagrama de flujo cubre todos los pasos del proceso que estan directamente
bajo control de la planta de produccidn. Adicionalmente, el diagrama de flujo
incluye pasos en la cadena alimenticia que estdn antes o después del
procesamiento que ocurre en la planta, como lo son la recepcion de
materiales y el despacho de los mismos. Se utiliza un diagrama de flujo
como representacion de los tres sabores en el proceso de fabricacion ya

gue es el mismo procedimiento para la fabricacion de los tres.

Con el diagrama de flujo se realiza un andlisis de peligros, en el cual
se elabora una lista de peligros en el proceso, evaluando los peligros
microbiolégicos, quimicos y fisicos asociados con cada paso de la
produccion del producto de harina de maiz. En el proceso desde la
recepcion de las materias primas, hasta el empaque en sobres se identifico
como peligro microbioldgico la presencia de organismos patégenos, mohos y
levaduras, como peligro quimico los residuos de limpieza en los equipos de
empaque y como peligros fisicos la presencia de objetos extrafios en el
producto.
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Después de recopilar la lista de peligros potenciales asociados con
cada paso de la produccién 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
evalud, identificando los puntos donde se pueden aplicar medidas

preventivas.

Una vez identificados los peligros se realiza un analisis de puntos
criticos en base al Principio 2 del sistema HACCP, en donde se identifican
los posibles Puntos Criticos y Puntos Criticos de Control (PCC), se utiliza
una tabla de andlisis de peligros de procesos en el cual se coloca cada paso
del proceso de manufactura en una fila respectiva y se analiza los peligros
fisicos, quimicos y biologicos, que podran existir, indicando en cada
columna subsiguiente los programas de prerrequisito necesarios para el
control de esta fase, si estos programas no se aplican, habria que

implementarlos antes de iniciar con el Sistema HACCP.

En la columna siguiente a los programas de prerrequisito se determiné
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, Sse pasa a la siguiente
columna donde se identificd si se puede producir un producto viable aun
cuando falla el paso de la columna anterior, en caso de ser si de identifica
un punto critico de control, en caso de no ser asi se prosigue con el siguiente

paso del proceso.
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En el andlisis de peligros del proceso de fabricacion de productos de
harina de maiz, maicena, no se identific6 ningin PCC en el proceso de
manufactura esto se debi6 a que cada peligro que pueda ocurrir en una fase
del proceso se elimina o reduce por medio de puntos criticos de calidad, ya
que los puntos criticos de calidad, verifican que el producto se encuentre de
acuerdo y cumpla con las especificaciones estandar, las cuales hacen
atrayentes el producto al consumidor, y los cuales al ser controladas no
causan dafio al mismo al pasarse del limite establecido en las

especificaciones.

La identificacion completa y precisa de los PCC es fundamental para
controlar los peligros de la inocuidad de alimentos. En este caso al no
encontrarse puntos criticos de control, la informacién obtenida durante el
analisis 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 tendra que verificar nuevamente el

sistema en base a lo ya implementado.

Los puntos criticos 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 analisis debe ser documentado cuidadosamente para que

este funcione eficazmente.

Un analisis de peligros riguroso es clave para preparar un plan HACCP
efectivo. Si el andlisis de peligros no es hecho correctamente y los peligros
gue merecen control bajo el sistema de HACCP no son identificados, el plan
no seré 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 critico de control, y se tenga que analizar
nuevamente el Sistema HACCP, siempre es necesario que los puntos
criticos 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
gue exista un punto critico 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 maiz, se encuentran los parametros sensoriales

como el aspecto, textura y sabor.

Si un proceso no se controla adecuadamente y ocurre una desviacion
puede resultar en un producto dafino, debido a esto los procedimientos del
monitoreo tienen que ser efectivos. Se estableci6 que el personal de
supervision de aseguramiento de calidad, sera el encargado de la cual
verificar4 que cada paso del proceso se encuentre libre de contaminacion, y
gue el producto se encuentre fuera de un peligro que pueda afectar la

inocuidad del alimento.

Debido a las eventualidades que puedan ocurrir por la desviacion de
una especificacion, se establecieron medidas correctivas que prevengan que
alimentos dafinos lleguen a los consumidores. Estas medidas aseguran que
el proceso este controlado. Las medidas adoptadas deberan incluir también
un sistema adecuado de eliminacién 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 comprobacion y verificacion, en los
cuales se realizara el muestreo aleatorio y el analisis, se estableceran
examenes del sistema HACCP y de documentacién relacionada, analisis de
puntos de control de productos donde se comprueben los mismos.

La documentacibn y registro: deberan documentarse los
procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de documentacion y
registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en

cuestion.
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3. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

3.1 Metodologia

1. Elaboracién de documentos pertinentes para el plan HACCP

2. Elaboracion de plan de verificacion 6 monitoreo del plan HACCP y

acciones a tomar para el control del mismo

3. Desarrollo de planes de verificacion para un plan HACCP

4. Implementacién de control de desviaciones para la verificacion del

proceso.

3.2 Resultados
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Figura 14 Manual del plan HACCP proceso de manufactura de

productos de harina de maiz
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Fuente: Elaboracién propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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productos de harina de maiz

Figura 15 Plan de verificacion HACCP proceso de manufactura de
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Alfreddn Herbrugr T & Co. = AT,
Lida.
PLAN DE VERIFICACION
ACTHIDAD FRECLUEMCIA RESFOMNSAELE REWVISOR
Programacion de Arualmente a partr de un cambio de
actividades da sisterra HACCP Coordinador HACCP Gererte de Produccian
vieriicacion
“alidacion Inicial del  Antes de wdurante |a mplementacian Gererte de AssguraTiento .
plan ki CP nicial del pan & Caidad Bquipr HACCF
“Alidacion subsiguiente  Cunado cambian los fimites sriticos,
del pan HACCP camrbios significativos del proceso, Gerente de Aseguramienito .
cambian equipa, despues de |3 Alla dd da Caldad Equips HACCP
sisterma
‘erifcacion del Segin el Pan HACCP

manitoren deun PCC
segin descrito en el
plan

Segin el plan HACCP

Segin el plan HACCP

Renision del mantomo, hensudments
registros de las

acciones comactias

que muestran

curmplmiento con &

plan

Feeguramiento de Calidad

Equipa HACCP

Sisterra de verificacion  Aoualmente
HACCP eshausta

Gerente de AseguraTiento
de Caldad

Gererte de Praduccion

Fuente: Elaboracion propia a partir de observacion de puntos criticos de control
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Figura 16 Informe de desviacion proceso de manufactura de

productos de harina de maiz

A¥redo Herbouger T & Co. Lida. Hitrocarhorados
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Fuente: Elaboracion propia a partir de bibliografia
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Figura 17 Informe de accion correctiva proceso de manufactura de

productos de harina de maiz

LX¥redo Herbmager It & Co. Ltda.
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3.3 Discusion de resultados

Debido a que los peligros han sido identificados y los controles criticos
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 critico
de control se tiene que garantizar y verificar la inocuidad de los alimentos en

todo momento.

Por lo tanto, se determind que era necesario verificar algunas variables
del sistema HACCP periédicamente en el proceso, en base al plan de
Verificacion, donde se registré los datos y con que frecuencia los datos
seran capturados para asegurar que el proceso aun se encuentre bajo

control.

Es importante correlacionar la informacion del lote de producto con la
frecuencia del monitoreo, asi si existe una falla o situacién fuera de control
pueda estar en correlacion con un periodo de produccién o con los nimeros
de lote. Eso permite que el producto correcto sea retenido para reprocesarlo
0, de ser necesario, retirado de distribucion si existe un peligro o si se
sospecha que lo exista. Este es uno de los prerrequisitos importantes para la

implementacion de un Sistema HACCP.

El desarrollo de un formulario apropiado y claro para capturar los datos
criticos en un punto de calidad es clave para un plan HACCP exitoso. El
formulario identifica claramente la fase especifica 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 criticos de
control, la documentacion del plan HACCP sera integrada al manual para

monitoreo en caso de existir una variacion y un reanalisis del plan en si.

La verificacion del plan se desarrollara segun lo establecido por el
equipo HACCP periddicamente segun sea el caso por producto de anotando
fecha, tiempo, o turno en que ocurrié el monitoreo, para llevar el control del
proceso. Debe haber una columna para las iniciales o la firma del operador
gue indica que el monitoreo ocurrio en la hora especificada en el plan
HACCP. Adicionalmente un supervisor responsable de esa area de trabajo
debe firmar los registros de monitoreo como parte de una verificacion

continua de los registros que muestran que el proceso esta 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 segun lo indicado al exceder los limites criticos 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 asi tener el proceso bajo control ya sea
ajustando el producto o reteniéndolo durante el periodo en cuestién para su

reprocesamiento o disposicion.
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Las acciones correctivas también deben incluir cualquier procedimiento
gue pueda prevenir futuros problemas. Puede ser la reparacion del equipo,
el re-disefio del proceso, la adquisicion de equipo nuevo, Hay que estar
seguro que la accién correctiva tomada y la disposicion del producto estén
registradas en el informe de desviacion, aunque no existe un punto critico de
control, los puntos de calidad son importantes y también deben ser tratados
de la misma forma que un punto critico de control. El informe de desviaciéon
debe ser adjuntado al registro de monitoreo para explicar lo que paso y
cuales acciones fueron tomadas para asegurar un producto alimenticio sano

y con caracteristicas organolépticas adecuadas para el consumidor.

La verificacién 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 verificacion significa que

alguien mira los registros

Si un proceso no se controla adecuadamente y ocurre una desviacion
puede resultar en un producto dafiino, debido a esto los procedimientos del

monitoreo tienen que ser efectivos
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4. FASE DE ENSENANZA Y APRENDIZAJE

4.1 Metodologia

1. Capacitacion del personal con respecto al programa y controles a
desarrollar e implementar para el aseguramiento del producto, de forma

mensual.

2. Busqueda de documentacion para la elaboracion de un manual de
calidad HACCP, que describa todas las actividades ha realizar y sus

puntos criticos de control con sus respectivas acciones correctivas.

4.2 Resultados

1. Comprensiéon en la importancia de implementacion de HACCP en la

manufactura de productos de harina de maiz.

2. El personal recibié una capacitacién en la cual se le proporciono la
informacion para la implementacion de HACCP en el proceso de

manufactura de productos de harina de maiz.
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3. Se implementé el sistema HACCP en todo el proceso, de elaboracion
de harina de maiz, involucrando al personal que se relaciona con el

mismo.

4. La nota del examen presentado para la evaluacién de las préacticas

aprendidas del sistema HACCP fue satisfactoria.

4.3 Discusion de resultados

Se establecieron procedimientos de comprobacién, para determinar si
el Sistema HACCP funciona eficazmente, utilizando ensayos de verificacion,
muestreo aleatorio, analisis y mejora de procedimientos, la frecuencia de
las verificaciones debera ser suficiente para confirmar que el Sistema

HACCP esta funcionado eficazmente.

El plan HACCP final incluird el perfil de cada producto por sabor, el
analisis de peligros de ingredientes para cada formula y el analisis de peligro
del proceso, se adjuntaran también los formatos de desviacion y verificacion
del plan HACCP aunque no existan puntos criticos 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 logr6 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
evaluandolas por medio de un examen escrito (Figura 18), en el cual la nota
de promocion fue de 70%. Se capacito Unicamente al personal de
supervision de cada area de trabajo obteniendo resultados satisfactorios

promediados en un 85%

Para contribuir al desarrollo de una capacitacién especifica en apoyo
de un plan HACCP, se actualizaron las instrucciones y procedimientos de
trabajo que ya existian actualmente y se redefinieron en los procedimientos

las tareas del personal operativo en todo el proceso

Para que el cumplimento e implementacién del plan HACCP fuera
eficaz, se capacitd 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 Practicas de Manufactura debido a
gue este programa es el primordial para el entendimiento y correcto uso del
plan HACCP.

Los trabajadores que seran 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.
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CONCLUSIONES

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control,
HACCP provee una herramienta para la empresa que combina
elementos estdndares de proceso y desempefio, garantizando la

inocuidad del alimento.

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) se adapta a cualquier empresa que se dedique a la
produccion de alimentos, debido a que su enfoque es sistematico y

general.

No existe un punto critico de control en el proceso de manufactura de
productos de harina de maiz, ya que los peligros son eliminados y

monitoreados.

Los peligros identificados son puntos criticos de calidad, que afectan
las caracteristicas organolépticas del producto mas no la inocuidad

del mismo.

Las bases para la ejecucion del plan HACCP, y el desarrollé de los
procedimientos, las formas, el monitoreo, y las acciones correctivas a
tomar en caso de ocurra una desviacion de las especificaciones, se

realizara en base al plan de verificacion
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6. Los beneficios de implementar el sistema HACCP se traduciran para
la empresa en una reduccion de reclamos, devoluciones, rechazos,
obteniendo una gran disminucidon de costos y mayor confianza por

parte de los consumidores

7. La implementacion satisfactoria de un sistema HACCP, es establecer
un plan que describe los individuos responsables de desarrollar,

implementar y mantener el mismo.

8. La capacitacion 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 aplicacion
eficaz del Sistema HACCP.
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RECOMENDACIONES

. Cuando se realice un cambio de materia prima se deberd hacer un
analisis de peligros de ingredientes, revisando cada cambio en el
sistema HACCP.

Un paso clave en el analisis de peligros es identificar cualquier peligro
potencial razonable asociado con los ingredientes 0 materiales de

empaque.

Es indispensable que la empresa siempre cuente con el equipo
adecuado para efectuar labores de desinfeccion y limpieza en las
areas de trabajo, de esta manera evitar peligros futuros y mantener

las Buenas Practicas de Manufactura.

La empresa debe facilitar al personal que interviene en la produccién
del alimento de todo equipo de proteccion que reduzca el riesgo de

contaminacion y que ponga en peligro la inocuidad del alimento,

El mantenimiento de un sistema HACCP efectivo depende en gran
parte de las actividades de verificacion de horario regular. Se debe

actualizar y revisar el plan HACCP de ser necesario.
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Dar una capacitacion continua al personal de la empresa que este en
contacto directamente con los alimentos, en buenas practicas de

manufactura, practicas de higiene, e induccion al sistema HACCP

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

Implementar el plan HACCP para cada sabor de maicena no

mencionado, utilizando el plan HACCP propuesto.
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APENDICES

Figura 18 Arbol de decisiones para identificacion de puntos criticos de

P1

P2

P3

P4

control proceso de manufactura de harina

¢ Existen medidas preventivas de control?

S| NO Modificar la fase,
proceso o producto
A
A
¢Se necesita control en esta
; ) Sl
fase por razones de incouidad?

A

¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminaro | S|
reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

¢ Podria producirse una contaminacién con peligros identificados superior a
los niveles aceptables, o podria estos aumentar los niveles inaceptables?

No es un PCC

¢, Se eliminaran los peligros identificados o se reduciran su posible
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

7

PUNTO CRITICO DE CONTROL

No es un PCC

Fuente: Codex Alimentarius
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Figura 19 Taller teorico practico HACCP

Alrede Habmuger Jr & Co Lida.

LIanufacturem ¥ Detrbucknss

TALLER TEORICO PRACTICO
HACCP

EVALUACION DE CONTEHIDG

1. iSabe el significado de HACCP?

2. iSabe la importancia de splicarlo en su area de trabajo’?

3. i5i =ze le prezenta la situacion de gue aparezza un boton enuna mezcla de
harinas, conzidera usted que esto reprezenta un peligro?
Fizico
Gwlimico
Binldoico

4, Indigue o mencione un peligro bioldgico

Fuente: Elaboracién propia a partir de proceso de produccion
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ANEXOS

Figura 20 NORMA COGUANOR: Guia de aplicacién HACCP

COMISION GUATEMALTECA DE NORMAS -COGUANOR- MINISTERIO DE ECOMOMIA, GUATEMALA, CA.

LI

1415
Gula para @ andlisis de rlesgos v puntos erlticos de COGUANOR
contrel en la industria de alimentos. (HACCP) MNGR 34 243

0. INTRODUCCION

- El sistema de andlisis de riesgos y puntos criticos de contrel (HACCP)' Es un
sistema preventivo de contrel de les alimentes, cuye objetive es la seguridad o
inccuidad alimentaria, El HACCP es un enfoque documentado verificable para la
identificacion de los riesgos o peligres, las medidas preventivas y les puntos criticos
de control y para la puesta en practica de un sistema de vigilancia.

- Los principios internacicnalmente reconocidos de HACCP pueden aplicarse s todos
los sectores de la fabricasién, distribucisn, venta y servicio colective de alimentas ¥
bebidas, tanto a les productos que actualmente =e comercializan come a huevos
productos.

- Esun instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas de contral gle se
orienten hacia medidas preventivas en lugar de basarse principalmente en el andlisis
dal producto final. Todo sisterna de HACCP es capaz de adaptarse a cambios tales

coma los progresos en el disefio del equipe o en los procedimientos de elaboracion
o el desarroflo tecnoldgico.

- La aplicacién del sistema de HACCP puede facilitar la inspeccién por parte de las
autoridades fiscallzadoras v fomentar el comercio internacional al aumentar la
confianza an la inocuidad de los alimentos.

- L= aplicacién del HACCP es compatible con la aplicacién de sistemas de control de
la calidad, come les de las normas COGUANOR NGR-ISO 9 000, v es & métods
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de
tales sistemas.,

- Previo a implementar el sistema de HACCP, es necesario que la empresa cuente

con programas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) v de Procedimiantos
Operacionales Estdndar para e Saneamiento (S50P)

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer el procedimiento para aplicar la metodologia del
sisterna HACCP, con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos,

2. DEFINICIONES.

Andlisis de Riesgos, Es el proceso de recopilaclon y evaluacion de
informacion sobre los peligros v las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantas para la inocuidad de los alimentos y, en consecuencia, se deben tratar en al

! Por sus siglas en ingls HAGGP (Hazans Analysis and Criical Gortrol Foin)
* Por sus sigles en mplés S50 (Sanitation Standard Operalmg Procedures)

Continuga

Publicada en el Diario Oficial de fecha 02 0OE JIMIC DE 2000.

55




AMLIAM LA, PIRAT, G ES Far =)

plan del sisterna HACCP. El concepto es un enfoque sistematico para la identificacisn
da riesgos o peligros, su evaluacidn y su prevencion.

Fui it ol, El conceptoes un
enfoque sistemdtico para la identificacién de nesgos o peligros, su evaluacion y su
control o prevenciin,

23 Arbol de decisién de los PCCs. Una secuencia de preguntas para
determinar cuando un punte de control s un punto eritico de control.

24 Auditoria  HACCP, Es el examen sistemidtico e independiente para
determinar si las actividades y resultados HACCP cumplen con las disposiciones
previstas y si estas disposiciones se aplican con eficacia y son adecuadas para alcanzar

los objetivos.

25 Diggrama de flujo. Es una representacion esguemdtica de la secuencia de
fases o etapas que conforman un process o procedimients acompanada de los datos
técnicos que Sean Neacesanos.

26 Etapa. Toda la fagse de produccién yo fabricacién de alimentos incluida
la produccion animal, las practicas agricolas, materias primas, la fermulacion, el
procesado, el aimacenamiento, el transporte, la venta al por manaor y la preparacion para
al consumo.

27 Limite critica. Valor que separa lo aceptable de lo inaceptable en cada
PCC.

28 Meadida (=) preventiva (s).
a) cualquier facter que pueda utilizarse para controlar o prevenir un riesgo o peligro;

b acciones y actividades que se requieren para eliminar un riesgo o peligre para la
inocuidad de los alimentos o para reducide a un nivel aceptable.

28 Medida correctiva. Son los procedimientos o cambios que hay que adoptar

& introducir euande los resultados de la vigilancia de los PCC indican una pérdida de
um‘lml cuando s& alcance o exceda un limite critico, para volver a los valores o
intervalos del mismo.

210 Plan HACCP. El decumento escrito, basado en los principios de HACCP,
que describe los procedimientes a seguir para asegurar el contrel de un proceso o
procedimiento espeacifico bajo astudio.

211 Punto eriice de contrel (PCC). Es un punto, un lugar, una fase o un
procedimiento en &l que pusde ejercerse un control, prevanir, eliminar o reducir a niveles
aceptables, un riesgo o peligro para la seguridad o inocuidad del alimento.

212 Riesgo o peligro. Cualguier caracteristica biolbgica, quimica o fisica que
afecte de manera adversa a ka seguridad o inscuidad de los alimentos,

2.13 Verficacion HACCF., Uso de métedos, procedimientos o pruabas, ademas
de la usadas en la vigilancia, para determinar si el Sistema HACCP esta en
concordancia con &l plan HACCP vy si ol plan HACCF necesita modificarse o
revalidarse.

Centindga
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214 Vigilancia. Es el acto de llevar a cabo una secuencia planificada de
observaciones o mediciones de los valores de control para evaluar si un PCC esta
controlado o no.

3. PRINCIPIOS

31 El HACCP es un sistema gue permite identificar riesgois) o peligrofs)
potencialies), (por ejempla: cualquier propiedad bisldgiea, fisica o guimica que afects de
manera adversa a la seguridad o inocuidad de los alimentos) v especifica madidas para
su contrel. El sistema descansa en los siguientes siete principios basicos:

311 Pringipio 1. Realizar el analisls de riesgos, Evaluar la probabilidad de
presentacion de los riesgos o peligros e identificar laz medidas preventivas necesarias
para su control.

312 Pringipic 2. Determinar los puntos/procedimientosi/etapas operacionales
que pueden ser controdades para eliminar desges o minimizar la probabilidad de que sa
produzean (puntos critices de contral (PCCs) ).

313 Principio 3. Establecer los limites crificos que deben cumplirse para
asegurar que cada PCC estd bajo control.

31.4 Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia que permita asegurar al
cantral de los PCCs mediante pruebas U observaciones programadas.

315 Principio 5. Establecer las medidas comrectivas que habran de ponerse en
funcionamiente cuande la vigilancia indique gue un determinade PCC  no esta
controlada.

316 Principio 6. Establecer procedimientos para la verificacion, para confirmar
que el sistema de HACCP esta funcionando de manera efectiva,

31.7 Principip 7.  Establecer un sistema de documentacidn en el que se
incluyan todos los procedimientos v los registros apropiades para estos principios v su
aplicacion.

4, DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HAGCP

4.1 Cuando se analicen los riesgos y se efectien las cperaciones posteriores
para elaborar y aplicar sistemas de HACCP, se deberan tener en cuenta las
repercusiones que las materias primas, los ingredientes, y todas las etapas en la
produccion y fabricacion de los alimentos tienen para el control de los riesgos; ademas
sa& deben considerar, el probable uso final del producto, los grupos vulnerables de
consumidores y los datos epidemioldgicos relativas a la inocuidad de los alimentos.

411 La finalidad del sistema de HACCP es lograr que el contral se centre en
les PCC.
412 En el caso de que se identifigue un riesge que debe contrelarse pere no se

aencuentre ningun PCC, debard considerarse la posibilidad de formular de nueve la
OPeracian.

Continuaa
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413 EIHACCP deberd aplicarse por separade a cada operacion concreta.

Puede darse el caso de que los PCC identificados en un ejemple particular en algun
chdigo de practicas de higiene nacional o del Codex ne sean los Gnicos identificados
para una aplicacion concreta, o que sean de naturaleza diferente,

414 Cuando se introduzea algura medificacion en el producto, el proceso o en
cualquier fase, serd necesario examinar |a aplicacion de HACCP vy realizar les cambios
opartuncs

MNota d, Es importante que el HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta
el contexto de la aplicacidn.

5. ETAPAS PARA ESTABLECER UN SISTEMA DE HACCP

51 e Aplicacién, Para aplicar los principlos del sistema de HACCP, es
nacesars ajecutar las atapas que zeindican on 1a secusnela |64iea que sa detalla a
continuacian: (ver diagrama 1 en ol capitulo 8 de anexos)

5.1.1 Seleccion del equipo HACCP,  Antes de empezar el estudio, la direccion
debe informar a tedo el personal del trabzjo que se propone realizar. Toda la empresa y
el parsonal Implicade en el estudio de HACCP debe estar totalmente comprometido en
su ejecucion,

5111 Composicidn del equips.  El eshidie de HACCP debe hacerse cen un
equipe multidisciplinario y pequefic que incluya al personal de la empresa que tenga
conecimientos especificos y la compatencia téenica adecuados al products.  El persenal
deberd ser seleccionado tomando en cuenta su responsabilidad, su conocimients v
experiencia en los productos, procesos y riesgos o peligras relevantes en el ambito de
estudio de HACCP.

3112 El equipo pusde aumentarse para determinadas fases del estudio con
parsonal de ofros departamentos {mercades compras, planficacion, mantenimiento,
asasaria juridica, etc)

512 Recoepilacion de datos ralativos al producto, El grupo HACCP debera tener

una amplia revision de los ingrediantes, condiciones de fabricacién, caracteristicas del
producte final e Instrucclones de uso, para tener completa informacion del producto v
preceso hasta el pesible use por €l consumider final. (Ver ejemplos 1y 2 en ol capitulo &
da anexos)

513 Identificacion del consumider del producto, Se deberd identificar el grupe

de usuarios o consumidores que normalmente wtiizardn el producto ¥ se debera

determinar &i entre los consumideres exsten grupes de peblacidn sensibles o de alte
riesgo.

3.1.31 5i el products no &s apropiado para sU UsO por grupos sensibles, es
necesario asegurarse que cuenta con un efiquetade apropiado, o cambiar el producto o
&l process, para garanti®sr la adecuacién

514 Elaboracién de un diagrama de flyje El equipo de HACCP debeara
elaborar un diagrama de flujo, para alle, deberd deseribir &l procezs, desde los
ingredientes, pasando por la transformacidn, la distribucion, la venta al detalle hasta el
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mangjo por el consumidor, de acuerde con el Ambite de estudio. (Ver gjemple 3 en ol
capitule & de anexns).

Mota 3. Al elaborar el diagrama de fluje se debe incluir en éste todas las entradas, tales
como agua, vapor ¥ olres alementos que contribuyan al proceso.

51.4.1 En cada etapa del proceso los datos técnicos deben ser suficientes y
apropiadas.
5.1.5 Werificacion practica del diagrama de flujo, El equipo de HACCP debera

cotejar el diagrama de fiujo con la operacién en tedas suz ctapas y momentos,
modificandolo cuando sea necesario,

5161 | i iGn um it csibles resgos o peligros

5.161 El equipe de HACCP debera identificar y enumerar los riesges o paligros
(fisicos, quimicos o bicldgicos) que puede razonablemente preverse que se produciran
en cada fase, basandose en la materia prima, en la compeosicién del producta, el
process, las instrucciones para el consumidar, efc.

51862 En cada fase del proceso roflejada en el diagrama de fluje, hay que
considerar |a posibilidad de introduccion, de aumento o de supervivencia de los riessgos
o peligros considerados en el producto, teniends en cuenta, ol egquips que interviene en
&l proceso, el entorno, el personal, etc.

5163 Al realizar un analisis de riesges, deberdn incluirse, siempre gQue sea
posible, los siguientes factores:

a) la probabilidad de que surjan riesges o peligros y la gravedad de sus efectos
perfudiciales para la salud;

b la evaluacion cualitativa /o cuantitativa de la presencia del riesgo o paligro;
&) la supervivencia o proliferacidn de los microorganismos involucrados;

d) la preduccion o persistencia de toxinas, sustancias guimicas o agentes fisicos de
los alimentos; y

&) las condiciones que pueden originar lo anterior.

5164 Medidas preventivas. El equipo tendra gue determinar gue medidas
preventivas, si las hay, pueden aplicarse en relacién a cada peligro.

51.7 Determinacion de los puntos criticos de contrel (FCC). La finalidad de aste
principio del sistema HACCF es determinar el punto, la etapa o procedimicnto on el
proceso o fabricacion en ol que pucde ejercersa confrol v prevanirss un Hesgo o peligro
relacionado con la seguridad o inocuidad del alimento, eliminarse o reducirse a niveles

aceptables.

51.71 El tipe v nimera de PCCs es muy variable, dependiendo de que industria
se frata y de gué producte. Sin embargo, para lograr un sistema eficiente v eficaz, es
necesario reducir en lo pesible los PCCs ¢ dentificarlos con precision. La utilizacion de
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un drbel de decisitn puede servir de ayuda para avitar la duplicacién innecesaria de los
PCCs vy asegurar un producto inocuo,

5172 El arbol de decisién debera aplicarse de manera flexible, considerando si la
operacion se refiere a la produccion, el sacrificlo, la elaberacion, el almacenamiento, la
distribucién u ofro fin, Debera ser ulilizado con sentide comun, so deberd responder
sucesivamente cada pregunta en el erden gue se plantea, en cada una de las etapas y
para cada riesgo o peligro identificado, segun & protocolo siguiente: (ver diagrama 2 en
el capitule 8 de anexas)

a) Pregunta 1. pExiste (n) medida (s) preventiva (s) para el riesgo o peligro
identificada’?

b) Pregunta 2. ;En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia
de un rizsgo o peligre hasta un nivel aceptabla’?

G) Pregunta 3, ;Puede tener lugar una contaminacien con el riesgo o peligro
identificado que supers lo aceptable, o pueda aumentar el riesgo {s) hasta un
nivel (25) no aceptable?

d) Pregunta 4. jUna fase postorior del proceso eliminara ol riesgo o paligro
identificads o raducira la probabilidad da su presentacion a nivel aceptable?.

518 Establecimiento de limites criticos para cada punto critico de control {(PCC),
5.1.8.1 Es necesario que el personal del equips HACCP, encargado de establecer

los limites critices tenga un profunde conocimiente del proceso v de las normas de
seguridad aplicables al producto, y que todo ello aste de acuerdo con los reguisitos que
se exigen en 1as normas y reglamentos gue establece el organismo competante,

5182 Para cada punto critice de control, deberan especificarse y validarse, si es
posible, limites criticos. En determinados casos, para una determinada fase, se
claborard mas de un limite critico. Entre los criterios aplicadoz suelen figurar las
medicionas de temperatura, tiempe, nivel de humedad, pH, A, v cloro dispenible, asi
como caracteristicas sensoriales, por ejemplo, el aspecte vy la textura.  Se debe
establecer un valor correcto (meta), uno de tolerancia v otro como limite critico, a pariir
del cual la materia prima o ¢l producte se considera no adecuado. Por ejemplo:;

Valor comacto {meta): = 3.3°C

Valer de tolerancia: entre 0FC y B°C

Walor del limite critice: <0°C & =56°C

5183 Los limites criticos deben basarse an datos obtenidos cientificamente, los
valores escogidos deben de dar como resultado que el proceso opere en condiciones de
confrol.

5184 Las limitas criticos basados an datos subjetives, como puede ser el case
de la inspeccion visual, deben acompatarse de especificacionas claras, referidas a lo

que es aceplable y lo gue no es aceptable.

519 Establecimlento de un sistema de vigilancia para cada PCC.
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8.1.8.1 La wigilancia es la medicién u observacidn programadas de un FCC en
relacién con sus limites critices. Mediante los procedimientos de wigilancia debers
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Lo ideal es que la vigilancia
propaorciona la informacién a tiempo para hacer correcciones que permitan asegurar el
control del proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos v se haga necesario
separar o rechazar el producto. Los proceses deberan corregirse cuando los resultados
de la vigilancia indiguen una tendencia a la pérdida del control en un PCC v las
comecciones deberan efeciuarse antes de que ocurmma una desviacisn.

5.1.92 Los datos obtenides gracias a la vigilancla deben ser evaluados par
personal designade que tanga los conocimiantos y la competencia necesarios para
aplicar madidas

correctivas, cuande procada.  Si la vigilancia ne es continua, su grade o frecuencia
deberdn ser suficientes como para garantizar que el PCC esta confrolade. La mayoria
de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberdn efectuarse con rapidez, porqus
se referirdn a procesos continuos ¥y no habra tiempe para ensayos analiticos
prolongados.  Con frecuencia se prefieren las medicionas fisicas v guimicas a los
ensayos microbiolégicos, por gué pueden realizase rapidamente y @ menude indican el
cantral microbioldgico del praducto.

51583 Es necesaric que se mantengan registros de los valores medides para que
puedan ser analizados por la gerencia, auditores y encargados d= confrel, para su
evaluacién y analisis de tendencias.

5194 Tedos los registros ¥ decumentos relacionados con la vigilancia de los
PCC, deberdan ser firmados por |la persona o personas gue la efectian y por una
pearsona de mayor jeranguia gue asté facultado para tomar decisiones.

5185 Cuande_vigllar,  Si la vigilancia no puede ser continua, debe de
especificarse |a frecuencia de ia misma,

5.1.10 Establecimiente de medidas correctivas. Para cada PCC, las medidas
comectivas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control v que si el producto
estd afectado en su inocuidad, éste no llegue al consumidor. Tambigén se deberan
tomar medidas en relacién con el desting que habra da darse al producto afectado, Los
procedimientos refativos 8 las desvisciones y la eliminacion de los productos  deberan
documentarse en los registres de HACCP.

5.1.11 imi imi varificacion,

51411 Se deberan establecer procedimientos de verificacién, para determinar si el
sistema de HACCP funciona eficazmente,

51.11.2 Los procedimientos de verificacion deberan asegurar gue los PCOs, los
procedimientos de vigilancia y los limites crificos, son apropiados v que las acclones
cormectivas se introdujeron cuando fueron nacesarias.

31113 Los procedimientos de verificacion, identificados por el eguipe HAGCR,
deberdn especificar la responsabilidad, la frecuencia, los métedos, los procedimientos y
Iz pnsayos o pruebas ademas de los utilizados en |a vigilancia. Los procedimientos de
verfficacion incluyen a titulo de ejemplo los siguientes:

a) la auditaria del sistema HACGCP ¥ los registros,;
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b) revision de las desviaciones, v de las acciones corectivas que se hayan tomado,
: incluyendo los sistemas de eliminacién del producto;

) examensas microbiolégices de los productoes finales e intermedios;

d} sondass de los productos puestos a la venta, para detectar posibles atteraciones
o problemas de seguridad o inocuidad;

e) revision del uso del producto por parte del consumidor,

5.1.114 La verificacion debera llevarse a cabo por personal calficade, que sea
capaz de detectar variaciones o problemas dentro del sistema; la misma debera
realizarse al finalizar el estudio de HACCP, siempre que haya cualquier indicie de una
modificacién en el riesgo del producto y también a intervalos regulares previamente
daterminades. La verificaclon puede, tambian, llevar a una revisian del plan HACCP.

5.1.12 Establecimicnts de un sistema de documentacidn v registic.

51.121 Para aplicar un sistema HACCP es fundamental contar con un sistoma de
registro eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de
HACCP. ¥ el sistema de documentacién y registro deberd ajustarse a la naluraleza v
magnited de la operacion en cuestion. Esta documentacion debera reunirss en un
manual. Como ejemple de documentacion y registros se pueden mencionar:

a) los procedimientas que describen el sistema HACCP;

b) los datos utilizados como referencia para el propio analisis;

<) los informes o actas producides en las reuniones del equipo;

d) los procedimientos de vigilancia y los registros o anotaciones;

a) log registros de la idenfificacion de los PCCs; (var gjemple 4 en el capitulo 8 de
ANEX0S)

f) loz registros de la vigllancia de las PCCs firmadaes vy fechados por la persona o
parsonas gue llevan a cabo asta labor;

a) los registros de las desviaciones vy de las accionas correctivas;
hy  los informes de las auditorias

91122 Los procedimientos v los registros deberdan ser gestionados de acuerdo
con un procedimients especifico y deberan ser:

a) ordenados de acuerde con un indice;
b} dispenibles con un regisiro permanente;
c}) aptos para su modificacion y puesta al dia;

d) disponibles en un formato que permita su inspeccian;
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&) conservados durante un periedo de tiempo, gue depende de la vida Otii del
producto:;

f) firmiados v fechados.

6. CAPACITACION

6.1 La capacitacién del personal de la industria, del gobierno v los madios
académicos en los principios v las aplicaciones de HACCP, es imprescindible para
promover la inocuidad de los alimentos a lo large de la cadena alimentaria,
especialmenta an la medida en que persiste 1a tendencia mundial a implantar & HACCP
come sistema preferide para mejorar la inocuidad de los alimentos,

6.2 La cooperacién enfre los productores primarios, la industria, grupos
comerciales, organizaciones  de consumidores v autoridades competentes, es de gran
importancia, Se deberdn ofrecer oportunidades para la capacitacion conjunta del
personal de la industria ¥y de los organismos fiscalizadores, con el fin de fomentar y
mantenar un dialego permanente v crear un clima de compresion para la aplicacion
practica del sistema de HACCP.

7. CORRESPONDENCIA

Para la elaboracion de [l presente norma se tomaron en cuenta los siguicnies
documentos:

a) Comisién dol Codex Alimentarius de fa FAQVOMS, ALINORM 8713 Proyects| de
Sistema de Analisis de Riesgos y de Puntos Criticos de Central (HACCE) vy
Directrices para su Aplicacion (en el tramite 8 del procedimisnto).

by Comisién Europea (DG X} Programa FLAIR. Accien Concertada MN° 7 "Seguridad
de los Alimentos basada en la aplicacidn del Andlisis de Riesgos v Control da Puntos
Critices (ARCPC). HACCP USER GUIDE.

c) HACCP: Hazard Analysis and Critical Control Paint Training Curticulum, Devoleped
by the National Seafood HACCP Alliance for Training and Education. Second Edition
1887, Publication UNC-5G-86-02, Morth Carclina Sea Grant. M.C. State University.

d) Literatura técnica,
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AMNEXOS

1. [ Formasién de un equipe de HACGF ]
3, Descripeidn del producto _J

.

3. L Determinacidn de |a aplicacion del sistema 1I.
4. Elab_t;:aclén da un diagrama de flujo }
. [ Werificacion in situ del diagrama de flujo

R

6 Enumeracian de todos los riesgos posibles
. Ejecucidn de un analisis de riesgos
Determinacién de las madidafde control

'

T Determinacion de los PCGC |
_ I

B [ Establecimiento de Ilmltas:rlljcos para cada PCC ]

9

. [ Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

v

Establecimiento da medidas rectificadoras para las
10. posibles desviaciones

'

11. [ Establecimiento de procedimientos de verificacion ]

12 [ Establecimiento de un sistema de registro v documentacion

Driagrama 1. Secuencia legica para la aplicacion del sistema HACCP
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Materia prima: Fecha de entrada:

Proveedor: Aprobado por:
Descripcion:

Método de transporte y envasadao;

Porcentaje en el producto final:
[ ]
CARACTERISTICAS I |
FISICO - QUIMICAS VALOR _|
-H : P
Actividad del agua (A.) - _i
Viscosjdad "
Temperatura ) |
etc. -

Almacenamiento:

Condiciones de preparacion/ procesado;

Ejemplo Mo. 1. Formulario para la recopilacion de dates de materias primas
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Producto: Cadigo:

Fecha de muestreo: Aprobado por:

Garacteristicas generales:

Composicion:

Velumen:
1
Estructura: '
CARACTERISTICAS '
Fisico - Quimicas | VALOR |
pH | 2l
Actividad del agua (Ay) . |
Viscosidad B ""_; I
Temperatura | - | .
| ete, i i
Infermacion en &l envase: i
- Ingredientes: |
Vida util:
- Instrucciones: - de almacenamiento

- de uso
Condiciones de almacenamiento en la propla fabrica.

Condiciones de distribucion.

Ejemplo Mo. 2. Formularie para recopilacién de datos del producto final,
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COMPRA D= ACEITE COMPRA DE PFAM oM PR DE COMPRA DE LD S
RALLADS MEZCLA DF TROZOS DR CARME
REBOQZAD
FECEP SN FECERCH M r RECEPSION REGCER IO
- - - +
ALMACEMAM IEHTS i LA i S 4 A AT ALM A CERSMIERT O ALMACERNA M EMF &
EMSECD EREESS BN REFRIGERA SO M

EQUIUBRIG

Ejemplo No. 3.
empanados,

I |
[awzes ] [ .TT|

METCLA
SO AGLN

PR FADG
COM LA MEFSLE

TAMGUE DE |

EMPARAD0

Bnfire-
‘pesg

COMTROL DE

FRITURA | NTEHSA

.
FILTRS

MATERIAL DE
[SEEEE el

EMNFRIAMIERNT O

i

M 5 D0

il

ETIQLETADO

ALM A CEMAM IERTO

HETRIBLK OR +
WENT A

1

Dizgrama de flujo resumido para la elaboracion de trozos de came
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v

=]

}

MO

}

v
sl

no acaptabla’?

v

=]

v

Progunta 4. ;Una fase posterior del
procaso, efiminara el fesgo o peligro
identificado o reducird s probabilidad

M

NO

v

PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

Diagrama 2. Arbol de decisionas para date

Pragunta 1. ;Exisle (n) medida (5) preventva (&) pana & rigsgo o peligr identificado?

control de esta fase del proceso?

Progunta 2. ;En esia fase, 3 elimina 0 88 neduce la probebiidad
de ocumencia de un riesgo o peligro hasta un nivel aceptable™

Pragunta 3. ; Puede tener lugar una contaminacion
con & reago o paligro identficado que supere lo
acaptable, o pueds aumerntar ¢ resgo hasta un nivel

de su presentacion a un nivel aceplable?

* Continuar con & siguisnts riesgo o paligro identificado con & proceso descrito

} t

DTGE{ producto

NG  Modificar la etapa, el
| 3.

LEs necesano para la seguridad del producio un

v

MO N0
5
y v v
ALTO"
NOES
UN PCC

rminar los puntos criticos de control (PCC)
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HNombre de la empresa;

Drescripsion del producto;

Direcoidn de ka empresa;

Matedo de akmacenamiemo y disbibucn

[ 4]

[

Uso destinade y consurnidar

14

{5 1B}

Ingredientes !

Identifique los.
Etapa de

riesgos
potenciales,
introducidos,
controlados,
aumentasos
duranie esta

etaga 1)

& Existe algdn
rieego potencisl

para la
seguridad de los
alimenios qua
508
sig nificativo?
(5ol

Justifique su

colurmna (3]

decisitn para la

| ifue medidas | ;Es esta etapa
preventivas | un punio crilico
pusden ser | de conirel?
aplicadas para {Sifo)
prevenis el
rlesge
sigrificative?

Blioldgion
Quimica

Fisice

Blaldgica
Quimico

Fisica

Baaldgica
Quimien
Fisico
Binligico
Quirmice

Fisico

Bioldgice
1
| Csimice
|

| Fisico

I Biolksgico
| Quimico

+ Flgboo

Pagina

de

Ejemplo Mo.4. Hoja de trabajo para andlisis de riesgos e identificacion de PCCs,
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LL=F -]

LANIU MM oI 24 J90

L (1 (2} & ] =) B {7 (B} (= 10
Puenbe Riesgos Limites Criteos Vigilansa ]
Critco-de— | Signifcatives para cada i\ Acciones Reglisirss Werificacon
Cantral madida ; : i Correctivas
FCO) Breventive Ciué nnmzl..”_. B Frecusncia Quien ) .
Pasteuriza. | Supervivencia | Temparatura Temperatura | Termometo |Elenvase  |[Operadorde Eenderel | Bgcors del | Documentacion |
cibn por de organismos | minima inicis de’ | inicial Tiga reloj mas frle gue ' ka process o proceso de el proceso
ot patdgenos progucts 2.8°C ge |bliza &n | pasteuriza- | edevarla pasteurizasi. | establecido
[3T.0'F) cada lote dora temperatura | én
para
compensar
ar la
desviacidn et
LC |
Tiempe minimo | Periodo de Reloj de Cada lote | Operador de v  Bitdceva del | Revisar of
del cizlo de tiempo hasta | pared e la Separar y | procescde | mondores,
pasteurizacion los BT 2°C instruments pasteurza- | poner en pasteurizad- | acciones de
de 120 minutos | (1B9°F) y para . dara cuarertena | on cofrecedn y hos
tiompo dal | registrar la para evaluar | registros de
cicly temperatura s wverifigacién
products | samanalmants
Temparatura | Temparatuta | Termdmetio | Conlinug Termomato Griflica . | Verificarla
minima del bafio | del bafo de | para Para cada | de registo Impresa dof | precision ded
deagua 87.2°C | agua registrar la | lote. obearado termametio | termdmetro de
[188°F) temperatura | Observaciin | por el de regisiro registro cantra
visua| para | oparador de un termémeto
cads (o Ia pasbouri- 1 de mercuric
zadaora
Calitbear o
termbmedro de
MBrouTio una
wez al afle

— Ultima Linea —

m_n_._u_a nimero 5. Esta tabla e= un ejemplo con fines iustratives de una parte de un plan ARPCC que se relacicna con el nuaa_ de |a

pasteurizacidn para un procesader de carme de cangrejo refrigerada,

Fuente: Norma Coguanor NGR 34-243
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