
                                                                                                                   

                            FACULTAD DE INGENIERÍA QUÍMICA 

 

METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN 

    HACCP EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO. 

 

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE: 

INGENIERO QUÍMICO 

 

PRESENTA: 

 

ASESOR: 

 

MORELIA, MICHOACÁN ABRIL DE  2012 

 

UNIVESIDAD MICHOACANA DE SAN   
NICOLÁS DE HIDALGO 

 M.C. MERCEDES GABRIELA TÉLLEZ ARIAS. 

        

 BENJAMÍN MARTÍNEZ RÍOS 

                                         

      MEMORIA DE EXPERIENCIA PROFESIONAL   

 



ÍNDICE 

 

RESUMEN……………………………………………………………………………………………………………………… 1 

 

I. INTRODUCCIÓN………………………………………………………………………………………..………………. 4 

 

II. MARCO TEÓRICO……………………………………………………………………………………………………… 6 

 

II.1 PAPEL DE LAS BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM´s) 

 Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS  ESTÁNDAR (POE´s)……………….………………..……..9 

II.2 PROGRAMA DE REQUISITOS PREVIOS…………………………………………………………………….11 

II.3 LÍNEAS DE ACTUACIÓN……………………………………………………………………………………………13 

II.4 PROGRAMA DE FORMACIÓN DEL PERSONAL………………………………………………………….14 

II.5 FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP. ………………………………………………………………………….15 

II.6 DESCRIPCIÓN Y USO ESPERADO DEL PRODUCTO. …………………………………………….………16 

II.7 ELABORAR Y VERIFICAR EL DIAGRAMA DE FLUJO. ………………………………………….……..16 

II.8 ANÁLISIS DE PELIGROS. ……………………………………………………………………………………….…18 

II.9 DETERMINACIÓN DE LOS PUNTOS CRÍTICOS DE  

CONTROL (PCC´s). …………………………………………………………………………………………….………….18 

II.10 ESTABLECIMIENTO DE LOS LÍMITES CRÍTICOS. ……………………………………………..………20 

II.11 VIGILANCIA DE LOS PCC´s..………………………………………………………………………….……….20 

II.12 ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS. ………………………..……….……….21 

II.13 ESTABLECIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE 

VERIFICACIÓN DEL SISTEMA. …………………………………………………………………………….……..…21 



II.14 ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE DOCUMENTACIÓN   

Y REGISTROS. ……………………………………………………………………………………………………………….22 

II.15 MANTENIMIENTO DEL SISTEMA HACCP. …………………………………………………………….22 

 

III. DESARROLLO DEL TRABAJO (METODOLOGÍA)…………………………………………………….…24 

 

III.1 DISEÑO DEL MODELO DEL PLAN HACCP. ……………………………………………………………..27 

  III.1.1 Implantación. ………………………………………………………………………………………..28 

  III.1.2 Requisitos mínimos. ……………………………………………………………………………..29 

III.2 REQUISITOS PREVIOS. ………………………………………………………………………………………..30 

  III.2.1 Formación de los trabajadores. …………………………………………………………..31 

  III.2.2 Mantenimiento preventivo y correctivo de las instalaciones  

y el equipo. ………………………………………………………………………………………………….34 

  III.2.3 Plan de limpieza y desinfección. ………………………………………………………….36 

  III.2.4 Plan de control de plagas. …………………………………………………………………..39 

  III.2.5 Plan de monitorea de agua. ……………………………………………………………….41 

  III.2.6 Buenas prácticas de manufactura y manipulación………………………………42 

  III.2.7 Equipo de trabajo. ……………………………………………………………………………..45 

  III.2.8 Nombre o denominación de los productos…………………………………….….46 

Terminados y composición. …………………………………………………………………….….47 

III.2.9 Tratamientos. …………………………………………………………………………………..…47 

III.2.10 Presentación, tipo de envasado, etiquetado 

e información al consumidor. ………………………………………………………………...….47 

III.2.11 Condiciones de almacenamiento y distribución……………………….………47 



III.2.12 Vida útil del producto. …………………………………………………………………..…48 

III.2.13 Descripción del uso esperado. ………………………………………………….…….48 

III.2.14 Población destino. …………………………………………………………………………...48 

III.3 ELABORACIÓN DEL PLAN HACCP.…………………………………………………………………….…48 

III.4 SISTEMA DE REGISTROS. ……………………………………………………………………………..…..62 

 

IV ANALISIS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS. ………………………………………………………….65 

 

V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES……………………………………………………………..66 

 

BIBLIOGRAFÍA GENERAL………………………………………………………………….…………………..…69 

 

 

 



ÍNDICE FIGURAS 

 

Figura 1.Secuencia Lógica para la aplicación de HACCP……….…………………………………………… 9 

Figura 2. Etapas del Diagrama de Flujo………………………………………………….………………..……..17 

Figura 3. Árbol de decisiones………………………………………………………………………………………….19 

ÍNDICE DE TABLAS 

Tabla 1. Buenas Prácticas de Manufactura……………………………………………………..…………….. 10 

Tabla 2. Modelo de programa de Prerrequisitos operativos  ………………………………………… 12 

Tabla 3. Programa de Plan de Formación de  manipuladores de alimentos…………………..31 

Tabla 4. Ejemplo de Registro de actividades del plan de Formación para 

Trabajadores.………………………………………………………………………………………………………………….33 

Tabla 5. Ejemplo de Plan de Mantenimiento Preventivo.……………………………………………..35 

Tabla 6. Ejemplo de Plan de Actividades de Limpieza…………………………………………….………37 

Tabla 7. Ejemplo de Método General de Limpieza y Desinfección  ……………………………….…37 

Tabla 8. Ejemplo de Registro de las Actividades del Plan de Limpieza y  

desinfección…………………………………………………………………………………………….……………….…...38 

Tabla 9. Ejemplo de Plan de actividades de Control de Plagas ………………………….………….39 

Tabla 10. Ejemplo de reporte Externo de monitoreo de  Dispositivos…..……………..………40 

Tabla 11 Ejemplo de Registro de Monitoreo de Agua.………………………………………………….41 

Tabla 12. Ejemplo de un procedimiento de Buenas Prácticas de   

 Almacenamiento………………………..……….……………………………………………………………………….42 

Tabla 13. Ejemplo de un Registro Mensual de Buenas Prácticas de  

Almacenamiento, Manipulación y Elaboración…………………………………….…………………..….44 

Tabla 14. Ejemplo de la Documentación del Plan HACCP…………………..………………………..49 



METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN  DEL PLAN HACCP EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO. 

 

1 
 

RESUMEN 

A  finales del año 2005  se publicó  la Norma  ISO 22000:2005  Sistemas de gestión de  la 

inocuidad de los alimentos. Requisitos para cualquier organización de la cadena alimen

taria.  Dos  años  después  se  publicó  la  correspondiente  norma  mexicana  NMXFCC

22000NORMEXIMNC2007   con   objeto de establecer  los  requisitos que debe cumplir 

un sistema de gestión de la inocuidad alimentaria, que permita a la organización que lo 

implanta asegurarse de que  los alimentos por ella elaborados son  inocuos, así como el 

poder demostrar a los clientes su capacidad para controlar los peligros relacionados con 

los alimentos producidos. 

 

Los  requisitos establecidos en esta norma  son aplicables a  cualquier  tipo de organiza

ción, independientemente de cuál sea su tamaño o la función y el lugar que ocupe en la 

cadena alimentaria que va desde  la producción primaria hasta el  consumo  final y van 

orientados a la inocuidad con la integración de los siguientes elementos. 

 

 Comunicación interactiva. 

  Gestión del sistema. 

  Programas de prerrequisitos. 

 Principios del HACCP. 

 

La comunicación interactiva a lo largo de todos los eslabones de la cadena alimentaria es 

un  elemento esencial para  asegurar  la  inocuidad de  los  alimentos, de manera que  se 

puedan identificar y controlar los peligros originados en los distintos puntos de la cade

na.  En  cuanto  a  los  elementos  relativos  a  la  gestión  del  sistema  es  obvio  que  la  ISO 

22000:2005 reconoce que  los sistemas HACCP  resultan mucho más eficaces cuando se 

enmarcan dentro de un sistema de gestión, es decir, cuando hay sinergia entre HACCP y 

la Norma ISO 9000. 
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Al  igual, hay que asumir   el papel fundamental que deben tener  los programas de pre

rrequisitos dentro del sistema de gestión de la inocuidad alimentaria, como base impres

cindible para el plan HACCP y para el control de determinados tipos de peligros. Pero se 

puede decir que esta norma todavía da un paso más en la evolución y presenta un mo

delo más perfeccionado, fruto de la experiencia en la implantación del sistema HACCP en 

los últimos años, y también de  la aplicación del concepto   de higiene de  los productos 

alimenticios. Así la norma introduce los programas de prerrequisitos operativos como un 

elemento esencial para el control de peligros  identificados. De este modo  la estrategia 

de la organización para asegurar el control de los riesgos se realiza mediante la combina

ción de: 

 

 Programas de prerrequisitos. 

 Programas de prerrequisitos operativos. 

 Plan HACCP. 

 

Los prerrequisitos y los prerrequisitos operativos son  las condiciones y actividades bási

cas necesarias para mantener a  lo  largo de toda  la cadena alimentaria un ambiente hi

giénico  apropiado  para  la  producción, manipulación  y  provisión  de  alimentos  inocuos 

para el consumo humano y se componen por Buenas Prácticas Agrícolas, Buenas Prácti

cas de Manufactura, Buenas prácticas de Almacenamiento, Buenas Prácticas de  trans

porte,  Buenas Prácticas de Higiene, etc. 

En cuanto al plan HACCP  hay que tomar en cuenta que está conformado para su aplica

ción en 12 etapas  que contienen  7 principios rectores, a saber: 

1. Realizar de análisis de peligros. 

2. Determinar de los puntos críticos de control. 

3. Establecer  límites críticos de control. 

4. Establecer un sistema de vigilancia de los PPC. 

5. Establecer medidas correctivas. 
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6. Establecer procedimientos de  comprobación para  confirmar que  el  sistema 

funcione eficazmente. 

7. Establecer un sistema de documentación  para la aplicación de los principios. 
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I. INTRODUCCIÓN 

El  siguiente  es el  reporte de  experiencia profesional que presenta Benjamín Martínez 

Ríos  para solicitar la titulación como Ingeniero Químico. 

A lo largo de la carrera adquirí conocimientos y desarrollé habilidades que me permitie

ron, tras  la conclusión del periodo de formación, entrar   al sector  industrial en el ramo 

alimenticio. A partir de abril del 2001 Ingresé a la empresa G.S. alimentos de México, S.A. 

de C.V. en el departamento de Investigación y desarrollo, ahí realicé trabajos en adere

zos, salsas, aceites, sopas instantáneas, jarabes, mayonesas, sazonadores, mostazas, ge

latinas, purés, etc. Además ocupé los puestos de supervisor de calidad y jefe de produc

ción. 

En el año 2003  ingresé a  la empresa  Industrias APHER S.A. de C.V   en donde ocupé  los 

cargos de Gerente de calidad y Gerente de Producción, a la par  adquirí responsabilida

des como representante de la dirección para la implementación del Sistema de Gestión 

de la Calidad para la norma ISO 9000; líder de equipo de inocuidad para la implementa

ción de la norma ISO 22000 “Sistemas de Gestión de inocuidad para los alimentos”; ase

sor  interno   para  la  implementación del  sistema de  gestión  socioeconómico   para  el 

desarrollo de  la organización. En esta empresa de orientación maquiladora se elabora

ron, envasaban y distribuían productos alimenticios como jarabes, salsas, gelatinas, que

sos en polvo, pan sazonado, glasés, cremas, fibra, etc. 

En  las páginas  siguientes  se  analizaran metodológicamente  cada  todas  las  actividades  

que se  desarrollan  en cada una  las etapas de   una empresa productora de alimentos 

para consumo humano  que tiene por  objetivo  demostrar su capacidad para eliminar o 

reducir a un nivel aceptable los peligros para la inocuidad alimentaria y de esta manera 

garantizar no sólo la permanencia en el mercado,   sino su crecimiento   generado por la 

confianza que el consumidor  otorga cuando se le cumplen o exceden sus expectativas. 
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Para aterrizar  la metodología se presentará un ejemplo de un plan HACCP desarrollado 

por una empresa hipotética   que   denominaré Procesadora Michoacana de Alimentos 

dedicada a  la elaboración de una salsa agridulce para comida china. Se  revisarán cada 

una de las etapas de elaboración del plan  y recomendaciones para la implantación  efec

tiva en planta. 
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II. MARCO TEÓRICO. 

 

En  la  industria alimentaria y demás establecimientos de producción o manipulación de 

alimentos para consumo humano  la normatividad sanitaria ha evolucionado sustancial

mente en los últimos años debido a la introducción de conocimientos científicos en ma

teria de higiene. Organizaciones  internacionales han emitido  recomendaciones    (Codex 

Alimentarius)  donde  se  incorporan  nuevos    conceptos,  como  la  necesidad  de  que  las 

empresas dispongan  de sistemas preventivos de autocontrol de los procesos basados en 

criterios de análisis de riesgos y control de puntos críticos (HACCP), o en cualquier otro 

sistema  de aseguramiento de calidad con eficiencia sanitaria equivalente. 

 

En  la práctica cotidiana se  traduce en  la necesidad de que  las empresas de este  ramo 

dispongan de protocolos con instrucciones estrictas que describan de forma clara y con

tundente los procedimientos empleados para controlar los puntos críticos y el monitoreo 

y el seguimiento. 

 

En México el cumplimiento de los requisitos de implantación de HACCP no tiene carácter 

de obligatoriedad, está más bien en calidad de recomendación, a diferencia de la Unión 

europea quien extiende la obligación no sólo a la industria de elaboración o transforma

ción , sino también a  las empresas de distribución (mayoristas y minoristas), restauran

tes, etc. 

 

               El Análisis de Peligros  y Puntos Críticos de Control   HACCP por  sus  siglas en  inglés o 

APPCC   es un sistema preventivo orientado a  asegurar  la producción de alimentos  ino

cuos mediante la aplicación de principios científicos y técnicos  y con el uso del sentido 

común como herramienta fundamental;  el propósito es prevenir, reducir o controlar los 

peligros en los alimentos. 

 

La historia del sistema tiene su origen en  los Estados Unidos cuando  la compañía Pills

bury y los laboratorios Nastick de la armada desarrollaron en 1959 un método para  ase

gurar el nivel de  inocuidad  requerido para  los alimentos en  la NASA para el programa 

espacial. Había dos preocupaciones primordiales:  las partículas extrañas y    las  intoxica

ciones alimentarias. 

 

Así con el programa de “Cero Defectos” de la NASA se sentaron las bases para el análisis 

de los materiales y con el programa “Modos de Fallo” de los laboratorios Nastick se im

plementó la conceptualización de análisis de Peligros y Puntos  Críticos de Control. 
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Posteriormente se implementó en los vuelos tripulados en los años 60’s y al realizar  im

portantes revisiones y refinamientos, el Codex proporcionó una descripción y aplicación 

de los principios y se reconoció internacionalmente como  un sistema. 

 

                La  introducción a  la  industria sucedió durante  la   Conferencia Nacional de protección 

de alimentos en 1971 y tenía tres premisas:  identificar peligros, determinar  los puntos 

críticos de control y establecer mecanismos de monitoreo para cada PCC.  

 

Los esfuerzos por la difusión e implementación a nivel internacional dieron frutos cuando 
en 1988  el Comité de Asesores sobre Criterios Microbiológicos en Alimentos (NACMCF) 
propuso y desarrolló un consenso para la adopción del sistema. 

 

La NACMCF propuso y publicó  los 7 principios del sistema en 1989, encaminando hacia 
la primera modificación  tres años después y  una revisión final en el año  1997 (la más 
reciente), a partir de este momento y gracias a la distribución por internet  un gran nú
mero de países, entre ellos México, se alineó a la sistematización  del HACCP. 

 

Existen numerosas  razones o  conveniencias para que  la  industria adopte el  sistema,  y 
entre ellas podemos citar el hecho de que los procedimientos tradicionales de inspección 
al producto final no permiten prevenir  la presencia de peligros en  los alimentos, el HA
CCP, por otro  lado, evita  las quejas del consumidor y una queja o  la asociación del pro
ducto con un problema de salud puede tener un gran impacto sobre las ventas y el valor 
de la marca en el mercado. Otra razón es que, como es un sistema cada vez más exten
dido, muchos clientes requieren que sus proveedores produzcan alimentos alineados a 
un plan HACCP y es claro que la razón de ser de cualquier empresa es la satisfacción de 
los requisitos del cliente y si no es así entonces se corre la seria amenaza de perder com
petitividad. 

 

En términos filosóficos el HACCP se aparta de la idea de confiar en las pruebas de control 
de calidad sobre el producto final, se enfoca de forma activa en prevenir los peligros po
tenciales durante todos los procesos, de tal manera que si se  identifica un peligro, y se 
evalúa  la posibilidad de  aparición no  se  lograra  encontrar ningún Punto de Crítico de 
Control, deberá considerar la posibilidad de modificar el proceso. 

Los principios generales del sistema se expone en los siguientes siete puntos: 
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1. Identificar  los peligros potenciales vinculados con  la elaboración de  los alimentos en 
todas  las etapas, desde  los  cultivos,  la elaboración,  fabricación y distribución, hasta el 
lugar de su consumo. Evaluar la posibilidad de ocurrencia del o los peligros e identificar 
las medidas preventivas para su control. 

2. Determinar los pasos, procedimientos, puntos operacionales que pueden controlarse 
para eliminar  los peligros o  reducir al mínimo su probabilidad de ocurrencia  (PCC). Un 
“paso” significa   cualquier medio en cualquiera de  las etapas de producción y/o manu
factura  de  alimentos  incluyendo materias  primas,  su  recibo  y/o  producción,  cosecha, 
transporte, formulación, elaboración, almacenaje, etc. 

3. Establecer los límites críticos, es decir, establecer un parámetro que debe de vigilarse 
continuamente y que no debe sobre pasarse para asegurar que el PCC está bajo control. 

4. Establecer un sistema de vigilancia (monitoreo) para vigilar el control del PCC median
te observaciones sistemáticas y programadas. 

5. Establecer  las acciones que se deberán tomar para cuando el monitoreo    indica que 
un PCC específico se ha salido de control. 

6. Establecer los procedimientos de verificación, que incluyan pruebas y procedimientos 
complementarios para confirmar que el sistema está funcionando eficazmente. 

7. Establecer un sistema de documentación relativa a todos los procedimientos y regis
tros, apropiada para éstos principios y su aplicación. 

Para  la correcta aplicación   de estos principios es necesario ejecutar previamente y en 
secuencia lógica las siguientes tareas: 

1. Formación del equipo HACCP. 

2. Descripción del producto. 

3. Determinar el uso al cual se destina el producto. 

4. Elaboración de un diagrama de flujo. 

5. Verificación en el sitio del diagrama de flujo. 

Así pues, para la implementación del sistema habrá 12 etapas y se debe de partir de un 
sistema de aseguramiento de calidad que tenga implementado un programa de requisi
tos previos. 
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Fig.1: SECUENCIA LÓGICA PARA LA APLIACACIÓN DE HACCP. 

 

 

II.1  PAPEL DE  LAS  BUENAS  PRÁCTICAS DE MANUFACTURA  (BPM’s)  Y  LOS  PROCEDI
MIENTOS  OPERATIVOS ESTÁNDAR (POE’s). 

Las B.P.M’s son los lineamientos sobre las  prácticas de higiene que deben observarse 
en el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios y sus materias primas a 
fin de evitar su contaminación a lo largo de su proceso. Estos requisitos están marcados 
en la Norma Oficial Mexicana NOM251SSA12009, Prácticas de higiene para el proceso 
de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. El propósito de esta norma es asegu
rar  la  inocuidad de  los alimentos, éste concepto  lo podemos equiparar al concepto de 
sanidad que refiere su no adulteración. 

 

Para aclarar el concepto de inocuidad es necesario decir que un alimento no está adulte
rado si: no está sucio, descompuesto, podrido, contaminado, inapropiado para consumo, 
preparado o empacado o mantenido en condiciones no sanitarias, que cause daño a  la 
salud. 

 

Existen diferentes  categorías que  toman en  cuenta  las BPM’s, a  saber: actividades del 
personal, condiciones de las instalaciones, diseño de los equipos y las instalaciones, acti
vidades de saneamiento, control de producción y de procesos. 
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Tabla.1: Buenas Prácticas de Manufactura. 

CATEGORIA  ASPECTOS RELEVANTES  VARIABLES A CONTROLAR. 

PERSONAL  Control de enfermedades. 

 

Control de heridas superficiales. 

Servicio de salud   y exámenes médi
cos periódicos. 

Control  de  enfermedades  infecto
contagiosas. 

Higiene personal.  Usar ropa de trabajo limpia. 

Limpieza personal adecuada. 

Correcto lavado de manos. 

Retirar  objetos  que  pueden  caer  al 
alimento o al equipo de proceso. 

Usar cubre bocas y cubre pelo. 

Comer,  beber,  masticar,  fumar  sólo 
en áreas adecuadas.  

 

Educación y capacitación.  Establecer programa de capacitación. 

Políticas de selección de personal. 

 

INSTALACIONES   Estructura  de  edificaciones  y  servi
cios públicos 

Mantenimiento 

Iluminación. 

Diseño de instalaciones. 

Instalaciones sanitarias. 

Control de plagas 

Área exterior  Control de plagas en exteriores. 

Localización 

Programa de calidad del Agua.  Monitoreo de agua de proceso. 

Inspección microbiológica. 

EQUIPO  Diseño  Equipo apropiado. 

Verificación de equipo. 

Materiales de construcción  Material inerte y de fácil limpieza 

SANEAMIENTO  Orden y aseo  Uso de productos adecuados. 

Uso de utensilios adecuados 
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Los Procedimientos Operativos Estándar (POE’s) describan la secuencia de los pasos para 
realizar actividades relacionadas con el área de producción, aseguran la estandarización 
de todas las operaciones del proceso productivo, su correcta aplicación permite estable
cer los límites, el monitoreo y activar las acciones correctivas cuando sea oportuno. 

Debemos establecer que las buenas prácticas de manufactura  son las recomendaciones 
generales  de los diferentes aspectos de la producción mientras que los POES son proce
dimientos de actividades específicas, es decir, éstos se basan de las primeras. 

Los Procedimientos operativos referentes a la limpieza son muy relevantes para el  plan 
HACCP porque son fundamentales para su éxito ya que describen las actividades de lim
pieza e higienización de la organización. 

 

II.2 PROGRAMAS DE REQUISITOS PREVIOS 

Los programas de requisitos previos se definen como los procedimientos universales  
generados, en su mayoría, por las recomendaciones del marco legal  y usados para con
trolar las condiciones del entorno fabril que contribuyen a la seguridad general del pro
ducto; se deben tomar como la base para el sistema de administración de inocuidad ali
mentaria. La  implementación del HACCP depende de  la observación y cumplimiento de 
los programas de requisitos previos, los cuales deben ser creados, implementados, man
tenidos y documentados. Si cualquier parte de un programa de requisitos previos no se 

Programas de limpieza  Limpieza periódica. 

Inspección  de  patógenos  ambienta
les. 

PRODUCCION Y PROCESO  Recepción 

 

Proveedores apropiados. 

Materias primas. 

Certificados. 

Inspección de transportes. 

Procedimientos durante el proceso  Reproceso. 

Procedimiento de producción. 

Trazabilidad 

Control de producto Terminado. 

Liberación/retención. 
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controla  debidamente,  entonces  se  tendrán  que  identificar  en mi  diagrama  de  flujo 
PCC’s adicionales, lo cual acarrea inconvenientes importantes. 

A  continuación  se  presentará una  lista  de  de  programas  de  requisitos previos  que  se 
aplican en las organizaciones donde se elabora, maneja o distribuye alimentos para con
sumo humano: El juego exacto de programas que se necesita varía, ya que su aplicación 
o implementación es específica de acuerdo con los productos y con los procesos; por lo 
tanto,  la  lista  será  sólo  informativa y podrá no  incluir programas que  se  requieren en 
otros panoramas. Ocasionalmente, uno de  los programas de prerrequisitos puede  ser 
manejado como un PCC (Un certificado de calidad de un ingrediente cuando éste se usa 
en un producto sin etapa letal o cuando se añade posterior a la etapa del proceso letal).  

 

Tabla.2: Modelo de  programa de Prerrequisitos Operativos 

INSTALACIONES: 

 Diseño de pisos, paredes y techo.  

 localización. 

 Control de vidrio. 

 

RECEPCION/ALMACENAJE 

 Manejo de materias primas. 

 Recepción/almacenaje/Distribución. 

 Certificados de análisis. 

 Procesos de retención y liberación. 

 Inspección de transporte. 

 

CAPACITACIÓN DEL PERSONAL 

 Formación del personal. 

 Proceso de selección de personal. 

RETIRO DE PRODUCTOS 

 Procedimiento de retiro de productos. 

 Rastreabilidad. 

 Manejo de incidentes. 

CONTROLES SANITARIOS 

 Control de plagas. 

 Plan maestro de limpieza. 

 Procedimientos de limpieza y sanitización. 

 Uso de productos de limpieza autorizados. 

 Manejo de alérgenos.  

SISTEMAS DE CALIDAD. 

 Acciones preventivas. 

 Acciones correctivas. 

 Auditorías internas. 

 Manejo de quejas. 

MANTENIMIENTO 

 Mantenimiento Preventivo. 

 Mantenimiento correctivo. 

 Diseño de equipos. 

 Filtros de aire 

 Sistemas de tratamiento de agua. 

ESPECIFICACIONES 

 Materia prima. 

 Fórmulas 

 Procedimiento de producción. 

 Procedimiento de producto terminado. 

PROGRAMAS DE INSPECCION 

 Inspección ambiental de patógenos. 

PRODUCCIÓN 

 Calibración de equipos. 
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 Pruebas a residuos químicos. 

 Control de materia extraña. 

 Inspecciones físico químicas. 

 Manejo de reproceso. 

 Plan de contaminación cruzada. 

 

II.3 LÍNEAS DE ACTUACIÓN.  

Para el  correcto  accionar de  los programas en  la  industria  alimentaria es necesario el 
autocontrol, y se consigue mediante cuatro líneas de actuación fundamentales: 

1. Actuaciones dirigidas al control de  los  riesgos ambientales que puedan  influir en el 
proceso de fabricación: 

a) Diseño de las instalaciones. 

b) Potabilidad del agua. 

c) Programas de limpieza y desinfección. 

d) Programa de control de plagas. 

e) Programa de educación del personal. 

2. Actuaciones dirigidas al control de los riesgos asociados al proceso de fabricación: 

a) Aplicación concreta de  de los sistemas de calidad a cada uno de los productos  y a su  
correspondiente proceso de fabricación. 

3. Gestión de la trazabilidad. 

a) Procesos de lotificación. 

b) Primeras entradas primeras salidas. 

4. Programa de muestreo para probar la validez del sistema de autocontrol:  

a)  Análisis microbiológicos  (equipos,  superficies, materia  prima,  producto  terminado, 
etc.). 

b) Análisis fisicoquímicos (Temperatura, pH, º Brix, viscosidad, etc.). 
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Además de se debe contar con el conjunto de registros y anotaciones de la inspección de 
las operaciones, el estudio de  las desviaciones y, en definitiva, de  las actuaciones de  la 
auditoría de funcionamiento del sistema. 

 

II.4 PROGRAMA DE FORMACIÓN DEL PERSONAL. 

 

Todas las empresas del sector alimentario deben garantizar la práctica y la formación de 

los manipuladores de los productos alimenticios en cuestión de higiene de los alimentos, 

de acuerdo a su actividad laboral. 

 

Para conseguir  la máxima eficacia de  las personas es  imprescindible establecer un plan 

de formación continuada, los contenidos se deberán adaptar a las características propias 

de cada empresa y del sector correspondiente. 

 

Los módulos recomendados o cursos a tratar serían los siguientes: 

1. La industria:  

 a) Procesos clave, fundamentales, estratégicos y de apoyo  para la empresa. 

b) La higiene y la importancia de la calidad higiénica. 

 

2.La calidad. 

a) Concepto y filosofía. 

b) Los costos de la no calidad y manejo de producto no conforme. 

c) Indicadores de calidad. 

 

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

a) Constitución del equipo.   Obtención de datos. Definición del producto.  Flujograma. 

Listado de Peligros. Identificación de PCC`s. Establecimiento de límites de control. Vi

gilancia de loa PCC`s. Plan de acciones correctivas. Establecimiento de la documenta

ción. Verificación. 

 

4.  Microbiología básica. 

a) Aspectos microbiológicos. Clases y fuentes de contaminación. Alteraciones de  los ali

mentos. Conservación de alimentos. Tipos de conservadores.  

 

5. Control de proceso. 

a) Las 5 M`s. Toma de muestras, Mantenimiento de registros de producción. 
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6. Análisis físicoquímicos y microbiológicos en el control de productos alimenticios. 

a) monitoreo, prácticas de laboratorio. Métodos de pruebas. 

 

7. Buenas prácticas de recepción, almacenamiento, distribución y transporte. 

a) Técnicas básicas, prácticas de almacén. Vehículos, Registros. 

 

8. Niveles de conocimiento y responsabilidad. 

a) Revisión de puestos y funciones. Revisión de responsabilidades. 

 

9. Control de materiales químicos Peligrosos. 

a) Código de colores. Manejo de productos de  limpieza. Prevención de contaminación 

cruzada. Manejo de alérgenos. 

 

Este programa incluye actividades relacionadas solamente con la inocuidad del alimento, 

no considera capacitación en seguridad  laboral, administración de  la calidad, operacio

nes  técnicas,  aspectos motivacionales,  etc.    Se debe  incluir en el programa  fechas de 

aplicación, personal a quien van dirigidos los cursos,  duración y  nombre de capacitador. 

 

 

II.5 FORMACION DEL EQUIPO HACCP. 

 

La selección del equipo HACCP es un paso muy importante del plan. El equipo debe estar 

formado por personal con diferentes áreas de especialización. Es recomendable  involu

crar personal de mantenimiento, producción, recursos humanos, control de calidad, per

sonal de higienización y almacén. En una palabra, debe  incluir al personal vinculado de 

forma directa  con las operaciones diarias de la empresa.  

 

El equipo desarrolla el plan HACCP,  redacta  los procedimientos operativos necesarios,  

verifica e  implementa el sistema. Debe conocer  los peligros que afectan  la  inocuidad y 

los principios del plan. Si en algún momento se presenta alguna dificultad técnica dentro 

de la organización, se puede buscar la asesoría  externa para apoyo interno de las activi

dades. 

Aunque una sola persona puede realizar un análisis de peligros y desarrollar un plan HA

CCP de forma satisfactoria, en la práctica se  recomienda formar un equipo porque siem

pre existe  la posibilidad de que se omitan o se malinterpreten algunas partes claves de 

los procesos. Cuando se  integra el equipo se  fomenta  la participación y se  integran un 

combinado de experiencias 

 



METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN  DEL PLAN HACCP EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO. 

 

16 
 

Puede ser que en industrias pequeñas  la responsabilidad de escribir el plan pero convie

ne tomar en cuenta a los demás responsables de área, incluso se puede tomar debe in

miscuir   a  los dueños.  Las universidades,  las extensiones  cooperativas,  los  consultores 

externos, los planes modelo y las guías públicas pueden proveer una ayuda muy impor

tante. 

 

 

II.6 DESCRIPCION Y USO ESPERADO DEL PRODUCTO. 

 

Una vez establecido el equipo HACCP,  los miembros describen de primera  instancia el 

producto,  el método de distribución desde la planta hasta los consumidores y el uso que 

este dará al producto. 

 

Ejemplo:  

Las papas fritas congeladas listas para consumo pero comercializadas de forma congela

da y entregadas de igual forma para público en general. 

 

En este ejemplo existe un riesgo significativo por contaminación microbiológica   en  las 

papas si éstas no se calientan, pero es improbable que estos patógenos crezcan y repre

senten peligro, ya que el consumidor por fuerza tiene que calentar el producto antes de 

ser consumido. 

 

 

II.7 ELABORAR   Y VERIFICAR UN DIAGRAMA DE FLUJO. 

 

El diagrama de flujo muestra de forma sencilla mediante bloques y símbolos    los pasos 

necesarios para elaborar y distribuir productos alimenticios. Este paso provee una he

rramienta  visual importante   que los miembros del equipo forman y utilizan para com

pletar  los pasos restantes en el desarrollo del plan. En este paso se describe el proceso 

industrial y logístico de forma clara, simple y además completa. 

 

Es importante representar  todos los pasos dentro de la planta, iniciando con la etapa de 

recepción y almacenamiento de la materia prima. El  diagrama debe ser diseñado con 

claridad,  de tal forma que cualquier persona que no esté familiarizada con el proceso  

pueda comprender rápidamente la secuencia. 
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Fig.2: ETAPAS DE DIAGRAMA DE FLUJO. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Existen algunas actividades entre las etapas mencionadas que se deben tomar en cuenta 

para el diseño efectivo del diagrama:  

* Representar la adición de ingredientes, pre mezclas y productos intermedios. 

* Incluir servicios como uso de aire u otros gases. 

* Representar tamices, filtros, detectores de metal, imanes, etc. 

* Representar las líneas de reprocesamiento. 

 

El equipo HACCP debe recorrer la planta con el borrador  y hacer los ajustes necesarios al 

diagrama. El recorrido de las instalaciones le permite a cada miembro del equipo adqui

rir una visión global de cómo se elabora el producto, puede ser benéfico invitar a perso

nal adicional a realizar el ejercicio. 

 

 

 

Procesamiento. 

Recepción de materia 

prima. 

Almacenamiento. 

Empaque. 

Disposición de materia pri

ma. 

Distribución. 
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II.8 ANÁLISIS  DE PELIGROS. 

 

En HACCP un peligro se define como agente biológico, químico o  físico presente en el 

alimento, bebida o suplemento alimenticio o bien la condición en que éste se halla, que 

puede causar un efecto adverso para la salud.  La evaluación de los peligros debe hacerla 

un equipo multidisciplinario, que debe  incluir expertos en campos como microbiología, 

toxicología, investigación y desarrollo de productos/procesos, calidad y maniobras. 

 

La tarea aquí es enlistar los peligros significativos y determinar cuáles serán las medidas 
de control, además, el peligro debe ser evaluado por su seriedad y por su posibilidad de 
ocurrencia. Puede que sea necesario aplicar más de una medida para controlar un peli
gro o peligros específicos, y que con una determinada medida se pueda controlar más de 
un peligro. 

 Para determinar la seriedad  se identificará si el efecto adverso  del peligro es  debido a 

una exposición aguda o  a múltiples exposiciones y si es probable que conduzca a enfer

medad o lesión importante en un tiempo relativamente corto. 

 

Para determinar la posibilidad de ocurrencia se debe estudiar si el peligro  estará presen

te en el producto  y ocasionará riesgos a la salud pública. 

 

Por ejemplo, es claro que los patógenos son capaces de causar daño en base a evidencia 

científica. Sin embargo, otras cosas que se creen “peligros”, tales como mohos,  levadu

ras y ciertas intolerancias a los alimentos no se conoce que causen daño. 

 

 

II.9 DETERMINACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (PCC’s). 

 

La determinación de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicación 

de un árbol de decisiones en el que se  indique un enfoque de  razonamiento  lógico. El 

árbol de decisiones deberá aplicarse de manera flexible, considerando si la operación se 

refiere a la producción, el sacrificio, la elaboración, el almacenamiento, la distribución u 

otro fin, y deberá utilizarse con carácter orientativo en la determinación de los PCC. Este 

ejemplo de árbol de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual 

podrán utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitación en la apli

cación del árbol de decisiones. 

 

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la 

inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o en 
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cualquier otra, el producto o el proceso deberán modificarse en esa fase, o en cualquier 

fase anterior o posterior, para incluir una medida de control. 

 

Fig.3: ÁRBOL DE DECISIONES  

P1. ¿EXISTEN MEDIDAS DE CONTROL PARA EL/LOS PELIGROS IDENTIFICADOS? 

                     

                   SI                                        NO            No es PCC, identificar la forma de control del peligro                          

 

P2. ¿ESTE PASO ESTA ESPECIFICAMENTE DISEÑADO PARA REDUCIR O ELIMINAR LA OCU

RRENCIA DE EL/LOS PELIGROS A UN NIVEL ACEPTABLE? 

 

                   SI                                    NO 

 

                PCC                               Pasa a la siguiente pregunta 

P3.¿CON LOS PELIGROS IDENTIFICADOS, PUEDE OCURRIR CONTAMINACION EN EXCESO DE LOS 

NIVELES ACEPTABLES O INCREMENTARSE A NIVELES INACEPTABLES? 

                   

               SI                                        NO 

 

Pasa a la siguiente pregunta         No es PCC. 

P4. ¿UN PASO SUBSECUENTE ELIMINARA O REDUCIRA LA OCURRENCIA DE LOS PELIGROS A UN 

NIVEL ACEPTABLE? 

 

        SI                                               NO 

 

No es un PCC                                PCC 
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II.10 ESTABLECIMIENTO LOS  DE LÍMITES CRÍTICOS. 

 

Para cada punto crítico de control, deberán especificarse y validarse, si es posible, límites 

críticos específicos y con sustento científico que garanticen que en caso de presentarse 

el peligro, éste está minimizado hasta un nivel aceptable. 

 En determinados casos, para una determinada fase, se elaborará más de un límite críti

co. Entre  los criterios aplicados  suelen  figurar  las mediciones de  temperatura,  tiempo, 

nivel de humedad, pH, Aw y cloro disponible, así como parámetros sensoriales como el 

aspecto y la textura. 

Si se han utilizado guías al sistema de HACCP elaboradas por expertos para establecer los 

límites críticos, deberá ponerse cuidado para asegurar que esos límites sean plenamente 

aplicables a la actividad específica y al producto o grupos de productos en cuestión. Los 

límites críticos deberán ser medibles. Los  límites permitirán tomar una decisión cuando 

exista una desviación, es decir,  indicará cuando un  límite crítico está dentro o fuera de 

control.  

Cuando se excede un límite crítico es probable que el diseño del proceso no garantice la 

inocuidad del producto o  que un ingrediente afecta la inocuidad y la posibilidad de que 

se desarrolle un peligro directo.  

 

II.11 VIGILANCIA DE LOS PCC´s. 

 

La vigilancia o el monitoreo es la observación programada de un PCC en relación con sus 

límites críticos. Mediante  los procedimientos de vigilancia deberá poderse detectar una 

pérdida de control en el PCC. Además, lo ideal es que se proporcione esta información a 

tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del proceso para 

impedir que se infrinjan los límites críticos.  

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberán ser evaluados por una persona desig

nada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas co

rrectivas. Si  la vigilancia no es continua,  su grado o  frecuencia deberán  ser  suficientes 

como para garantizar que el PCC esté controlado.   Se recomienda tener procedimientos 

de monitoreo continuo. La mayoría de los procedimientos de vigilancia de los PCC debe

rán efectuarse con rapidez porque se referirán a procesos continuos y no habrá tiempo 

para ensayos analíticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones físicas y 
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químicas a  los ensayos microbiológicos, porque pueden realizarse rápidamente y a me

nudo indican el control microbiológico del producto. 

Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberán estar 

firmados por la persona o personas que efectúan la vigilancia y por el funcionario o fun

cionarios de la empresa encargados de la revisión. 

 

 

II.12 ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS. 

 

Para atender  las desviaciones que puedan producirse, deberán  formularse medidas co

rrectivas específicas para cada PCC del sistema de HACCP. 

Estas medidas  deberán  asegurar  que  el  PCC  vuelva  a  estar  controlado.  Las medidas 

adoptadas  deberán  incluir  también  un  sistema  adecuado  de  disposición  del  producto 

afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminación de los produc

tos  deberán  documentarse  (procedimiento  de manejo  de  producto  no  conforme  por 

razones de inocuidad. 

 

II.13 ESTABLECIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN DEL SISTEMA. 

 

Deberán establecerse procedimientos de  comprobación. Para determinar  si el  sistema 
de HACCP funciona correctamente, podrán utilizarse métodos, procedimientos y ensayos 
de comprobación y verificación, en particular mediante muestreo aleatorio y análisis. La 
frecuencia de las comprobaciones deberá ser suficiente para confirmar que el sistema de 
HACCP está funcionando eficazmente.  

La comprobación deberá efectuarla una persona distinta de la encargada de la vigilancia 
y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades de comprobación no 
se puedan  llevar a cabo en  la empresa, podrán ser  realizadas por expertos externos o 
terceros calificados en nombre de  la misma. Un ejercicio de auditoría  interna es  reco
mendable para cumplir con estas recomendaciones. 

Entre las actividades de comprobación pueden citarse las siguientes: 

 examen del sistema de HACCP y de sus registros. 

 examen de las desviaciones y los sistemas de eliminación del producto; 

 confirmación de que los PCC’s se mantienen bajo control. 
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II.14 ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTROS. 

 

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen prácticas de registros 
eficaces y precisas. Deberán documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y 
los sistemas de documentación y registro deberán ajustarse a la naturaleza y tamaño de 
la operación y ser suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y 
mantienen los controles de HACCP. Los ejemplos de documentación son: 

 el análisis de peligros; 

 la determinación de los PCC; 

 la determinación de los límites críticos. 

Como ejemplos de registros se pueden mencionar: 

 las actividades de vigilancia de los PCC; 

 las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes; 

 los procedimientos de comprobación aplicados; 

 las modificaciones al plan de HACCP. 

 

Los registros  permitirán ver el grado de control que se tiene sobre el proceso y sobre el 

producto, deben presentar  información sobre desviaciones, acciones correctivas, traza

bilidad, retenciones, disposiciones y otra información pertinente a la inocuidad. 

Es importante mencionar que los registros y, más específicamente, los  relacionados con 

el HACCP, deben estar  separados de  los documentos  relativos a  la calidad,  lo anterior 

para garantizar la eficacia del sistema. 

 

II.15 MANTENIMIENTO DEL SISTEMA HACCP. 

 

Una vez diseñado e implementado el sistema se debe considerar como parte fundamen

tal de las operaciones de la empresa. 

Las áreas donde más problemas se suelen detectar son: 

* Documentación: La documentación es inadecuada porque no describe comple

tamente los procesos o las actividades involucradas. 
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*  Programa  inadecuado:  El programa no  se diseñó de  forma  concienzuda  y  se 

omitieron aspectos que evitan la garantía de que el alimento es inocuo. 

La gerencia debe comprometerse en todo momento con este sistema de calidad y vigilar 

que todos los integrantes de la organización lo hagan también, esto es fundamental para 

el éxito de la empresa. 

Las estrategias para la correcta implementación del sistema 

* Evitar abrumarse con actividades.  

*Planeación cuidadosa.   

*Reuniones de subgrupos.  

*Encargo de pequeñas tareas a corto plazo. 

* Desarrollar un plan piloto. 

*Plan para un producto específico. 

 

*Será fuente de conocimiento y experiencias para planes adicionales.  

 

*Modelo para desarrollar otros planes y organizar otros equipos. 

*Periodo de prueba. 

*Detectar puntos débiles. 

*Detectar problemas imprevistos. 

El plan se deberá revisar periódicamente y se deberá programar una revisión formal para 

evaluar específicamente el sistema actual recomendar modificaciones 
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III. DESARROLLO DEL TRABAJO (METODOLOGÍA) 

 

En mi  incursión a  la vida  laboral del sector  industrial alimenticio  logré adquirir conoci

mientos y desarrollar habilidades que me permitieron un desarrollo profesional  impor

tante. Enlistaré a continuación  las  funciones y  responsabilidades desempeñadas en  las 

diferentes áreas en las que participé. 

 

INVESTIGACION Y DESARROLLO. 

En el puesto de colaborador del Departamento de Investigación y Desarrollo se realizan 

proyectos de  innovación de productos, mejoramiento de procesos, desarrollo de prue

bas de aplicación, mejoramiento de  formulaciones, capacitación a personal de produc

ción, mantenimiento y gestión de sistemas documentales, etc. 

Cada proyecto como  los  referidos arriba presentan una serie de etapas y cada una de 

éstas, a su vez, varias actividades. Un proyecto lleva la siguiente metodología: 

a) Planteamiento  del  proyecto:  En  esta  primera  etapa  el  director  de  la 

empresa informa la necesidad de implementar nuevas actividades para 

cumplir  con los objetivos o por darle continuidad a las estrategias es

tructurales del plan de la organización. El departamento toma los deta

lles e inicia con su labor. 

b) Reuniones interdepartamentales: El objetivo de las reuniones es hacer 

la planeación de  los pasos a  seguir y de  los  recursos necesarios para 

llegar a la conclusión del trabajo. 

c) Desarrollo  del proyecto:  Esta  parte  del método  implica  investigación 

documental,  conferencias  con  proveedores  de  productos  y  servicios, 

solicitud de cotizaciones a proveedores   de  ingredientes, materiales y 

servicios,  desarrollo  de  especificaciones,  solicitud  de  pruebas    para 

pruebas de laboratorio, recepción de  ingredientes e insumos, desarro

llo de pruebas de laboratorio, retroalimentación con el proveedor, rea

lización de pruebas de aceptación, presentación preliminar al director 

de avances de proyecto, elaboración de pruebas piloto, revisión de tex

tos legales para los productos, presentación de proyecto  final al direc

tor.  

d) Implementación de proyectos: Coordinación de arranque de proyecto y 

elaboración de documentación que soporte el nuevo proceso de ma
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nera muy minuciosa. Una actividad muy  importante es  la capacitación 

del personal que se verá involucrado en el nuevo quehacer. 

e) Seguimiento del proyecto: En este paso se verifica el  funcionamiento 

correcto  del  proyecto,  se  revisan    imprevistos,  debilidades,  errores, 

puntos fuertes y amenazas. Se revisa la posibilidad de hacer correccio

nes y de realizar acciones de prevención y acciones correctivas que va

yan más allá de la simple corrección de eventos malogrados. 

 

JEFATURA  DE PRODUCCIÓN. 

 Como actividad principal del puesto es coordinar a los equipos de trabajo y garantizar la 

productividad necesaria para cumplir con los objetivos. Las actividades particulares son: 

a) Elaboración  de rol de turnos, 

b) Transmisión a los equipos de trabajo sobre las instrucciones provenien

tes del director de la empresa, 

c) Coordinarse y transmitir información a los departamentos de compras, 

ventas, almacén, investigación y desarrollo y mantenimiento, 

d) Proveerse los recursos necesarios para cumplir con los objetivos solici

tados por el director, 

e) Realizar informes oportunos  al director,  

d) Asegurarse del cumplimiento de los planes de producción, 

e) Mantener  los  registros documentales  archivados en buenas  condicio

nes, 

f) Participar en todos los eventos y las tareas encomendadas por el direc

tor. 

 

SUPERVICIÓN DE CALIDAD. 

Todas las actividades orientadas al control y al aseguramiento de la calidad son respon

sabilidad directa de los supervisores de calidad. Esta área revisa tres etapas fundamenta

les: 
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a) Materia prima:  Inspección de  ingredientes, materiales de empaque e 

insumos. Mediante muestreos aleatorios definidos en  los procedimientos 

estándares se determina si  la materia prima es conforme para continuar 

con la cadena  de producción. 

b) Producto en proceso: Se realiza una inspección al producto en el mismo 

momento en el que  se está elaborando, esto  con el  fin de  tener mayor 

control sobre los flujos de producción en línea. 

c) Producto terminado: Inspección aplicada sobre el producto terminado y 

empacado con el fin de determinar el estatus  al producto y enviarlo a al

macén para que le asigne el lugar y la disposición  de acuerdo a determi

nación del departamento de calidad. 

 

GERENCIA DE CALIDAD: 

La tarea fundamental del puesto es coordinar el correcto funcionamiento de los supervi

sores de calidad. Es en esta área donde se vigilan las actividades de control de la calidad 

y aseguramiento de  la calidad, es decir, su  tarea se enfoca a detectar y a evitar  las no 

conformidades. Se realizan, verifican o validan prerrequisitos, procesos de limpieza, aná

lisis microbiológicos, procesos de retenciónliberación de productos, trazabilidad, etc. 

Una  tarea relevante es el mantenimiento de  la documentación pertinente de  los siste

mas de gestión de la calidad. 

 

GERENCIA DE PRODUCCION: 

El diseño del plan de producción y el seguimiento es la función específica de este puesto, 

coordinar al departamento de mantenimiento y al de almacén es fundamental para que 

el desempeño sea eficiente. Se realizan juntas semanales para detectar disfuncionamien

tos y se definen las estrategias para eliminarlos o reducirlos de tal manera que no afec

ten la productividad. 

El gestionar  los recursos   ponerlos a disposición de  los subordinados y sacarles el máxi

mo provecho  es elemental y es una tarea que garantiza el control y dirección de la pro

ducción. 
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III.1 DISEÑO DE MODELO DEL PLAN HACCP. 

 

Un plan HACCP es una secuencia de pasos que  debe de realizar un equipo multidiscipli

nario y que tiene la función de prevenir la ocurrencia de que un peligro pueda afectar la 

salud de un consumidor. El trabajo  requiere la aportación de líderes de diferentes disci

plinas justo por  esto se me presenta  la oportunidad evidenciar  las habilidades adquiri

das en mi proceso laboral. 

Presentaré entonces un modelo de un plan HACCP para una salsa agridulce de la  empre

sa hipotética  “Procesadora Michoacana de Alimentos” detallado de tal forma que cual

quier persona del ámbito alimenticio sea capaz de reproducirlo y aplicarlo con éxito   a 

sus propios productos o procesos. 

El modelo  incluye un estudio secuencial y el desarrollo de  la documentación pertinente 

que garantice la eficacia del sistema. 

 

Una vez que un establecimiento alimentario se propone aplicar un sistema de autocon

trol, el primer paso es elaborar un plan o planes que guíen su desarrollo. Estos planes 

establecerán  prácticas  específicas,  recursos  y  una  secuencia  de  actividades  a  realizar. 

Para ello es preciso: 

a). Determinación de responsables. 

b). Documentación descriptiva de las actividades a realizar, controles sobre su ejecución 

y un planteamiento que permita  la adopción, cuando proceda, de acciones correctoras 

eficaces. 

c). Registros que demuestren su aplicación y efectividad. 

d). Sistema de archivo de documentos y registros. 

La determinación de los responsables del desarrollo y aplicación del sistema de autocon

trol es una de las primeras tareas a realizar. El número de personas que tendrán asigna

da algún tipo de responsabilidad asociada al sistema de autocontrol es una decisión de la 

empresa y dependerá de una serie de factores, entre otros del número de trabajadores 

disponibles. Es muy importante que siempre exista un responsable principal del desarro

llo y mantenimiento del sistema de autocontrol, que puede asignar o delegar funciones 

en otras personas (ejemplo: personal de recepción, almacén, etc.). 
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La documentación tiene que incluir información sobre: 

* El desarrollo de los principios del sistema HACCP. 

* Procedimientos, instrucciones y especificaciones de aplicación. 

La documentación tiene que estar actualizada y abarcará todos los aspectos importantes 

para la seguridad de los alimentos. Cuando surjan modificaciones en los productos o en 

los procesos descritos en el sistema HACCP del plan deberán estar  identificados con el 

número de edición y la fecha. Los registros reflejarán el desarrollo de determinadas acti

vidades  y  controles establecidos en  los planes, así  como  las  incidencias  y  las medidas 

correctivas adoptadas. De esta forma se puede demostrar su aplicación y efectividad. El 

sistema de archivo de la documentación y los distintos registros será fácil de gestionar y 

utilizar, independientemente del soporte de la información y recursos materiales utiliza

dos (papel, electrónico). 

Considerando  la  importancia de una documentación y  registros  suficientes y útiles,  se 

recomienda que se ajusten a las necesidades y posibilidades de la empresa alimentaria, 

de forma que realmente se lleven a la práctica, puedan implantarse con éxito y aporten 

garantías sobre la seguridad de los alimentos. De esta manera, en consideración al perfil 

empresarial, complejidad de los procesos que tienen lugar y riesgos sanitarios asociados 

a los productos comercializados, determinados establecimientos podrán considerar pre

ciso  disponer  de  exhaustiva  documentación,  controles  y  registros, mientras  que  otras 

opten por sistemas más sencillos. Lo verdaderamente  importante es que los resultados 

obtenidos sean satisfactorios y permitan cumplir con los objetivos deseados, que no son 

otros que alcanzar un alto nivel de seguridad en  los alimentos a disposición de  los con

sumidores. 

 

III.1.1 Implantación. 

 

Una vez que el sistema de autocontrol está preparado, planificado y asumido por  la di

rección de la empresa alimentaria, se debe proceder a su implantación, es decir ponerlo 

en práctica. 

Una implantación adecuada de un sistema de autocontrol significa que: 

a). Se cumple lo establecido en la documentación y es efectivo, es decir, que puede ofre

cer garantías de seguridad en los alimentos. 
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b). Existe un mantenimiento adecuado. Supone que todos aquellos cambios en las comi

das y sus ingredientes, procesos realizados, instalaciones y equipos, o cualquier otro as

pecto que tenga lugar con el paso del tiempo y que pueda influir en la seguridad de los 

alimentos, han sido convenientemente valorados e incorporados en lo que corresponda 

al  sistema de autocontrol  (ejemplo: nuevas materias prima,   procesos productivos,  re

modelaciones  en  instalaciones  o  flujos  de  producción, modificaciones  o  compras  de 

equipos, diferentes tratamientos higienizantes, nuevos tipos de envases, cambios en las 

caducidades de los productos). 

 

III.1.2 Requisitos mínimos. 

 

Se identifican algunos criterios que deben orientar el desarrollo de los sistemas de auto

control basados en los principios del HACCP: 

a).  Los  establecimientos  alimentarios  son  los  responsables  de  garantizar  la  seguridad 

alimentaria de  los productos que comercializan y, por tanto, también son responsables 

de los medios que utilizan para tal objetivo, dentro de los cuales debe cobrar un prota

gonismo clave el sistema de autocontrol que consideren más oportuno. 

b). Tal como establece la legislación en materia de higiene de los alimentos, estos siste

mas o procedimientos deben basarse en  los principios del  sistema HACCP y garantizar 

que son efectivos. 

c). Reconociendo la responsabilidad de los establecimientos alimentarios en esta materia 

y la iniciativa que les corresponde, a efectos operativos es necesario establecer, por par

te de la Autoridad Sanitaria, un marco mínimo de exigencia en cuanto a qué tipo de sis

tema de autocontrol se puede aceptar atendiendo a  la actividad alimentaria que  tiene 

lugar y su repercusión en los consumidores. No obstante, si una empresa alimentaria es 

capaz de demostrar de  forma objetiva que un determinado  sistema de autocontrol es 

igual o más efectivo que el mínimo exigido por la Autoridad Sanitaria, podrá ser acepta

do por ésta. 

d). Salvaguardando un nivel determinado de seguridad en los alimentos, estos requisitos 

mínimos deben estar al alcance de colectivos que puedan tener dificultades por su perfil 

de pequeña empresa, tener un menor desarrollo o realizar actividades alimentarias con 

un enfoque artesanal o tradicional. 
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e). Hay que tener presente que sobre aquellos peligros para los que ya existen pautas y 

criterios  legales para su control, éstos deberán ser tomados como referencia  (ejemplo: 

temperaturas). 

f). La necesidad de que  los establecimientos alimentarios dispongan de unos requisitos 

estructurales en  sus  instalaciones,  formación de  su personal y de dotación de equipa

mientos necesarios para llevar a cabo sus actividades. 

Cuando se contrate a un tercero la realización de alguna de las actividades incluidas en el 

sistema de autocontrol, debe tenerse presente que el establecimiento sigue siendo res

ponsable de  garantizar  la eficacia de dichas  actividades  (ejemplo:  limpieza  y desinfec

ción, mantenimiento de instalaciones, control de plagas). 

 

III.2 LOS REQUISITOS PREVIOS. 

 

Son las  medidas, condiciones y procedimientos  dirigidos a controlar los peligros alimen

tarios y garantizar la aptitud para el consumo humano de un producto alimenticio. Estas 

prácticas deben  cumplir  los  requisitos  legales de higiene de  los  alimentos  (NOM251

SSA12009). También  son detalladas en documentos de organismos  internacionales de 

gran prestigio, como por ejemplo en los Principios Generales de Higiene de los Alimentos 

de la Comisión del Codex Alimentarius y otros Códigos de Prácticas. 

A efectos operativos se pueden agrupar  los requisitos mínimos en  los siguientes aspec

tos. 

a). Formación de trabajadores. 

b). Condiciones y mantenimiento de locales, instalaciones y equipos. 

c). Limpieza y desinfección. 

d). Plagas: desinsectación y desratización. 

e). Agua de abastecimiento. 

f). Buenas prácticas de elaboración y manipulación. 

g). Trazabilidad. 
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III.2.1. Formación de trabajadores. 

 

Todo  el personal involucrado directamente en la manipulación de alimentos debe recibir  

formación en función de su puesto de trabajo. 

La formación del personal en los establecimientos de comidas preparadas es fundamen

tal para lograr alimentos seguros, y además contribuye al desarrollo del establecimiento, 

aumenta la motivación del empleado e incrementa la adecuada cultura organizacional. 

 Así, para valorar las necesidades de instrucción o formación de los trabajadores el esta

blecimiento alimentario tendrá en consideración no solo  las actividades desarrolladas y 

productos alimenticios comercializados, sino también  las actividades designadas a cada 

trabajador (perfil de puesto de trabajo/actividad laboral) (ejemplo: almacenistas, prepa

radores, operadores, jefe mantenimiento, ayudantes generales, etc.). 

La empresa debe incluir todos los contenidos del plan de formación que considere perti

nentes para garantizar que  la formación de sus trabajadores alcanza  los objetivos esta

blecidos en  su política, teniendo en cuenta la formación y experiencia previa, así como 

el nivel cultural (Tabla 3). La persona que encargada de  impartir  la formación debe de

mostrar su competencia y debe mantener registros de la eficacia y evidencia del aprove

chamiento. 

 

Tabla.3: Programa de  plan de formación de manipuladores de alimentos. 

 

 

Emitido:  
 

RECURSOS HUMANOS 
Código: PL01-RH 

PLAN FORMACIÓN DE EMPLEADOS 
 

Fecha: DICIEMBRE 2011 
Revisión: 0 

Página: Página 31 de 2 

 
 
1. Objetivos: 
1.1 Adquirir competencias para desarrollar las actividades del puesto de trabajo. 
1.2 Adquirir capacidad para utilizar instrumentos y técnicas propias del perfil del puesto de trabajo a desem-
peñar. 
2. Alcance:  
Aplica a las actividades de capacitación de empleados de Procesadora Michoacana de Alimentos. 
3. Definiciones: 
3.1 INOCUIDAD: Concepto que indica que  los alimentos no causan daño cuando se elaboran  y/o consu-
men de acuerdo al uso previsto. 
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3.2 PELIGRO: En relación con la inocuidad del alimento es un agente biológico, químico,  físico o alergénico 
que puede ocasionar un efecto adverso para la salud. 
3.3 PROGRAMA DE PRERREQUSITOS (PPR): Actividades básicas y necesarias para mantener la higiene 
para la elaboración, manipulación y provisión de producto final. 
 
4. Referencia 
4.1 ISO-22000 Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos. 
 
5. Responsabilidades 
5.1 Trabajadores de la empresa que inicien su actividad en la misma y no puedan acreditar formación espe-
cífica en las actividades que va a desarrollar. 
5.2 Equipo docente: 
Gerente  de calidad  Gerente de Producción. Desarrollar los cursos de capacitación. 
 
 
6. Políticas 
6.1 Todo el personal perteneciente a procesadora Michoacana de Alimentos debe participar en todos los 
cursos de capacitación que el encargado de Recursos Humanos le asigne. 
6.2 Se evaluarán tanto los conocimientos teóricos adquiridos en el programa de formación como la compe-
tencia en el puesto de trabajo 
 
7. Actividades 
 
Contenidos teóricos 
 
Constará de 35 horas contemplará lo siguientes aspectos: 
7.1 Limpieza y desinfección de equipos e instalaciones: Conceptos y niveles de limpieza. Legislación y re-
quisitos de limpieza generales de utensilios, equipos e instalaciones. Peligros sanitarios asociados a aplica-
ciones de limpieza y desinfección o desratización y desinsectación inadecuados. Procesos y productos de 
limpieza. 
7.2 Mantenimiento de Buenas Prácticas de Manufactura: Alteración y contaminación de los alimentos debido 
a hábitos inadecuados de los manipuladores. Guías de Prácticas Correctas de Higiene. 
7.3 Aplicación de las Buenas Prácticas de Manipulación de alimentos: Normativa general de manipulación 
de alimentos. Alteración y contaminación de los alimentos debido a prácticas de manipulación inadecuadas. 
Peligros sanitarios asociados a prácticas de manipulación inadecuadas. Métodos de conservación de los 
alimentos. Microbiología. 
7.4 Aplicación de sistema HACCP: Pasos previos a los siete principios del sistema. Los siete principios del 
sistema de autocontrol HACCP. Trazabilidad. 
7.5  Utilización de recursos eficazmente: Las 5 M`s. Metodologías para la reducción del consumo de los 
recursos. 
7.6  Análisis físico-químicos y microbiológicos en el control de productos alimenticios (monitoreo, prácticas 
de laboratorio). Métodos de pruebas. 
 
7.7 Buenas prácticas de recepción, almacenamiento, distribución y transporte. (Técnicas básicas, prácticas 
de almacén). Vehículos, Registros. 
 
7.8.-Niveles de conocimiento y responsabilidad. (Revisión de puestos y funciones,  revisión de responsabili-
dades.) 
 
Contenidos prácticos 
 
Formación práctica en el puesto de trabajo encaminada a conseguir: 
7.9  Limpia y/o desinfecta utensilios, equipos e instalaciones, valorando su repercusión en la calidad higiéni-
ca sanitaria de los productos. 
 7.10Mantiene buenas prácticas higiénicas, evaluando los peligros asociados a los malos hábitos higiénicos. 
7.11  Aplica buenas prácticas de manipulación de los alimentos, relacionando éstas con la calidad higiénico-
sanitaria de los productos. 
7.12 Aplica los sistemas de autocontrol basados en el HACCP y de control de la trazabilidad, justificando los 
principios asociados al mismo. 
7.13 Utiliza los recursos eficientemente, evaluando los beneficios ambientales asociados. 
7.14 Recoge los residuos de forma selectiva reconociendo sus implicaciones a nivel sanitario y ambiental 
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A su vez, en el caso del personal responsable del desarrollo y mantenimiento del sistema 
de autocontrol de la empresa, la formación será adecuada en cuanto  a la aplicación de 
los principios del HACCP. 
 
En la Tabla 4 se muestra un ejemplo de registro de actividades del plan de formación de 

trabajadores, que recoge  los datos en un solo registro, si bien es posible recoger en un 

único registro los datos de todos los empleados de  la empresa. Se recomienda, sin em

bargo, la primera opción con el afán de formar un expediente personal de cada emplea

do de la organización. 

 

Tabla 4. Ejemplo de registro de actividades del plan de formación de trabajadores. 

     
                

REGISTRO DE ACTIVIDADES DE PLAN DE FORMACION                            R01-PL01-RH 
 
 
Trabajador: Juan López 

 
Puesto: Ayudante General 

 
FECHA 

 
CURSO 

 
DURACION 

 
APROBO 

 
RESPONSABLE DE 
CURSO 

 
05/01/2012 

 
Plan de limpieza y desinfección 

 
2 horas 

 
SI 

 
Jorge Luna 

 
16/01/2012 

 
Productos de Limpieza y código de 
colores 

 
1 hora 

 
SI 

 
Gabriela García 

 
25/01/2012 

 
Buenas Prácticas de Manufactura. 

 
5 horas 

 
SI 

 
Rolando Huerta 

 
6/02/2012 

 
Conservación de Alimentos 

 
2 horas 

 
SI 

 
Jorge Luna 

 
13/02/2012 

 
Microbiología básica 

 
1 hora 

 
-- 

 
Jorge Luna 

8. Registros 
8.1 Registro de actividades de plan de formación  R01-PL01-RH 
 
9. Control de cambios 
N.A. 
 
10.- Puntos de uso 
10.1 Calidad (copia controlada) 
10.2 Producción (copia controlada) 
10.3 Recursos Humanos (copia controlada) 
 
11.- Anexos 
N.A. 
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26/02/2012 

 
Principios HACCP 

 
6  horas 

 
-- 

 
Gabriela García 

 
04/03/2012 

 
Ingredientes sensibles y alérgenos 

 
2 horas 

 
-- 

 
Gabriela García 

 
18/03/2012 
 

 
Trazabilidad de productos 

 
2 horas 

 
-- 

 
Jorge Luna 

 
26/03/2012 

 
Instrucciones para llenado de forma-
tos 

 
2 horas 

 
-- 

 
Rolando Huerta 

 
18/03/2012 

 
Las 5 M`s y las 5 S`s. 

 
3 horas 

 
-- 

 
Rolando Huerta 

 
05/04/2012 

 
Revisión de actividades y responsabi-
lidades de los diferentes puestos 

 
5 horas 

 
-- 

 
Jorge Luna 

 
18/04/2012 

Buenas parácticas de almacenamien-
to y prevensión de contaminación 
cruzada 

 
4 horas 

 
-- 

 
Gabriela García 

INCIDENTES Y ACCIONES CORRECTIVAS:  
El día 05/01/2012 Se observa que el empleado no sigue las instrucciones de 
limpieza de limpieza correctamente, no acostumbra la sanitización del piso des-
pués de la limpieza, como acción correctiva se refuerza la instrucción de limpieza 
+ sanitización. 

VERIFICADO POR: 
R.H. 
 
FECHA: 04/05/2012 
 

INFORMACIÓN SOBRE LOS CAMPOS DEL FORMATO 
Trabajador: nombre y apellidos del trabajador que realiza la formación. 
Fecha: día, mes y año en que se realiza el curso o actividad formativa. 
Curso: título de la actividad formativa. 
Duración: horas de duración de la actividad docente. 
Responsable de realizar las actividades: persona o empresa encargada de impartir la formación. 
Incidentes/Acciones correctivas: descripción breve de las incidencias relacionadas con la formación y de 
las acciones correctivas adoptadas para solucionarlos. En caso de afectar al alimento cumplimentar una 
ficha de ”Acciones correctivas”. 
Verificado por/ fecha: firma del responsable del plan de formación que comprueba la realización de las 
actividades y registros conforme a lo establecido en el plan, y la fecha en que se realiza la verificación. 
 

 

III.2.2. Mantenimiento preventivo y correctivo de las instalaciones y el equipo.  

Pueden diferenciarse dos  tipos de actividades  relacionadas con este plan según el mo

mento en el que tengan lugar: 

a)  Preventivas. Se realizan de forma programada (calendario predeterminado) para ga

rantizar un mantenimiento adecuado y evitar fallos en  las    instalaciones o equipos. Son 

las más recomendables, porque la prevención de defectos impide que surjan determina

dos riesgos para la seguridad de los alimentos. 
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b)   Correctivas. Tienen  lugar cuando surge una falla. En ocasiones son consecuencia de 

una falta de un mantenimiento preventivo adecuado. En la práctica ambos tipos de acti

vidades son aplicadas. Los elementos a considerar en el programa se muestran a conti

nuación (Tabla 5).  

 

Tabla 5. Ejemplo de Plan de Mantenimiento Preventivo. 

 

 

Emitido:  
 

PRODUCCIÓN 
Código: PL01-PR 

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 

Fecha: DICIEMBRE 2011 
Revisión: 0 

Página: Página 35 de 2 

 
 
1 Objetivos: 
Programar las actividades a realizar para asegurar un correcto funcionamiento y conservación de las 
instalaciones,  del  equipo  y de la maquinaria de la organización. 
2. Alcance:  
Aplica a las instalaciones (áreas, pisos paredes, techos, almacenes, sanitarios) y equipos relevantes para la 
seguridad de los alimentos elaborados y que precisan revisión, mantenimiento o calibración  en Procesado-
ra Michoacana de Alimentos. 
 
3. Definiciones: 
N.A. 
 
4. Referencia 
4.1 ISO-22000 Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos. 
 
5. Responsabilidades 
5.1 Encargado de mantenimiento: Realizar las actividades de mantenimiento preventivo. 
 
6. Políticas 
6.1 En  caso de incidencias, se tomarán las acciones correctivas adecuadas. Estas deberán ser registradas, 
especialmente  cuando existan alimentos afectados. 
 
7. Actividades. 
 

INSTALACION O 
EQUIPO 

ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE 

Pisos, paredes, techos, 
ventanas, estructuras y 
superficies de trabajo. 

Comprobar el estado y funcionamiento 
de superficies (grietas o daños), mallas, 
trampas de roedores, llaves sanitarias,  
(reparar o sustituir en caso de deterioro 
o mal funcionamiento). 

Mensual. Jefe de mante-
nimiento. 

Utensilios Comprobar el estado y funcionamiento 
(ante fallos reparar o sustituir). 

Semanal. Preparadores. 

Equipos de proceso 
(filtros, marmitas, tan-
ques, envasadoras, 
mesas de trabajo) 

Comprobar estado de funcionamiento, 
lavar, sanitizar, escurrir, secar.  

Diaria. Operadores. 
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III.2.3. Plan de limpieza y desinfección. 

Es el conjunto de operaciones que tienen como fin eliminar la suciedad y mantener con

trolada  la  población microbiana,  preparando  los  locales,  dependencias,  instalaciones, 

equipos y útiles para el desarrollo de la actividad. 

Dichas operaciones tienen  lugar sobre las distintas superficies, entendiéndose como ta

les las que contactan directamente con el alimento (ejemplo: superficies de trabajo, úti

les, equipos) y  las que no  lo hacen (ejemplo: paredes, techos, suelos). En estas superfi

cies, en particular  las que están en contacto con  los alimentos, puede acumularse con

taminación que pasa a los alimentos durante su manipulación (contaminación cruzada). 

Además, en determinadas condiciones de humedad y temperatura se favorece el desa

rrollo y multiplicación de  los microorganismos, pudiendo contaminar  los alimentos pos

teriormente. 

*Limpieza. Tiene como objetivo  la eliminación de  la suciedad adherida a  las su

perficies. Si la limpieza no se hace de forma adecuada, quedarán restos de sucie

dad que podrían proteger a los gérmenes frente a la acción de los agentes desin

fectantes e incluso neutralizar su acción. 

 

*Desinfección. Tiene como objetivo la destrucción o reducción de los microorga

nismos presentes en las superficies hasta disminuir su carga microbiana a niveles 

que no sean nocivos para la seguridad de los alimentos. La desinfección se puede 

Estaciones de lavado, 
áreas sanitarias 

Revisar llaves, estado de funcionamien-
to, limpiar, lavar, sanitizar. 

Diaria. Operadores. 

Equipo de control de 
plagas 

Revisar el estado, correcta disposición y 
el estado funcionamiento 

Quincenal. Jefe de mante-
nimiento. 

 
 
8. Registros 
8.1 Registro de actividades de plan de formación  R01-PL01-RH 
 
9. Control de cambios 
N.A. 
 
10.- Puntos de uso 
10.1 Calidad (copia controlada) 
10.2 Producción (copia controlada) 
10.3 Recursos Humanos (copia controlada) 
 
11.- Anexos 
N.A. 
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realizar mediante  tratamientos  físicos  (ejemplo:  lámparas UV, calor) o químicos 

(ejemplo: productos desinfectantes). 

 

Tabla 6. Ejemplo de plan de actividades de limpieza. 

      PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN                                                           PL02-PR 
ELEMENTO  FECUENCIA METODO RESPONSABILIDAD  

 
Suelos Diaria. Procedimiento general. 

(Tabla 8). 
Ayudante general. 

Paredes Semanal. Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Ayudante general. 

Equipos y útiles (marmitas, 
filtros, mesas, cucharones, 
coladores) 

Después de cada 
uso. 

Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Operador. 

Superficies en contacto con 
alimentos 

Después de cada 
uso. Al cambiar 
producto. Después 
de 8 horas sin uso. 

Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Operador. 

Envasadoras Después de cada 
uso. Al cambiar 
producto. Después 
de 8 horas sin uso. 

Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Operador 

Almacén  Semanal- Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Almacenista 

Área de carga y descarga. Diaria. Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Almacenista. 

Depósitos de basura. Diaria. Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Ayudantes generales. 

Vestidores y sanitarios. Diaria. Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Ayudantes generales. 

Montacargas y patines. Diaria. Procedimiento general. 
(Tabla 8). 

Almacenista. 

 

Tabla 7. Ejemplo de método general de limpieza y desinfección. 

               INSTRUCCIÓN DE METODO GENERAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN.                                 IN01PR 
 

PASO 1.- Despejar el área, retirar restos de alimentos, utensilios y equipos. 

PASO 2: Desmontar las partes  de equipos y maquinaria siguiendo las instrucciones del fabricante. 

PASO 3: Retirar la suciedad gruesa (barrer y/o arrastrar con agua). En caso de existir suciedad adherida se 
procederá al raspado. 
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PASO 4: Limpieza con aplicación de detergente.(neutro-det) 

 PASO 5:   Aplicar  sanitizante  y dejar actuar al producto por 10 minutos. (sani-cloro) 

PASO 6: Enjuagar, secar y, en su caso, guardar en el lugar indicado. 

PASO 7: Los útiles de limpieza serán lavados, enjuagados, sanitizados,  escurridos y almacenados en el 
lugar asignado. 

Nivel de limpieza deseado: no quedarán restos visibles de suciedad, ni de los productos utilizados para la 
limpieza y desinfección, ni del agua de aclarado. 

Nota: se aconseja el uso de guantes. 
Productos de limpieza: 

Detergente neutro: neutro-det. Dosis: 10 ml/litro de agua. 

Detergente ácido: aci-det. Dosis 10 ml/litro de agua. 

Desengrasante: alka-det. Dosis 10 ml/litro de agua. 

Desinfectante: Sani-cloro 6 %. Dosis: 200 ppm. 

 

Tabla 8. Ejemplo de registro de las actividades del plan de limpieza y desinfección: 

REGISTRO DE ACTIVIDADES DE PLAN DE LIMPIEZA                                            R1PL02PR 

Semana 

 

frecuencia  L  MA  MI  J  V  S 

Equipo  en  contacto 
con alimentos 

Después  de  cada 
uso. 

A.A  A.B  A.B  A.A  A.B  A.B 

Suelo  Diario.  A.B  A.B  A.A  A.B  A.A  A.A 

Paredes  Diario.             

Ventanas  Semanal.  A.A           

Tanques  de  almace
namiento. 

Mensual.    A.B         

Mesas de trabajo.  Después  de  cada 
uso. 

A.B  A.B  A.B  F.H  F.H  F.H 

Extractores.  Semanal.  F.H           

Almacén.  Diario.  V.R  V.R  V.R  V.R  V.R  V.R 

Áreas sanitarias.  Diario.  M.R  M.R  M.R  M.R  M.R  M.R 

Vestidores.  Semanal.  M.R           

Montacargas  y  pati
nes. 

Semanal.  V.R           

INSIDENCIAS Y ACCIONES CORRECTIVAS: 

El lunes se ordenó que se realizara de nuevo la limpieza de los pati
nes porque las llantas presentaban restos de tierra. 

 

INSPECCIONADO POR: Jorge Hernández 

FECHA: 10 de enero 
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Instrucciones para una buena implementación. 

Semana: semana en la que se llena el registro. 

Frecuencia de realización:  la establecida en el plan para realizar  las actividades de  limpieza y de desinfección   en  las 
dependencias, instalaciones, equipos y útiles que se listan.  

  L/M/X/J/V/S/D:  la persona que  realiza  las  actividades marcará  con  sus  iniciales o  firma  la  casilla  correspondiente 
(dependencia, instalación, equipo y utensilios) el día de la semana en que realiza la L+D. 

Incidencias  y  acciones  correctoras:  descripción  breve  de  las  incidencias  y  las  acciones  correctoras  adoptadas  para 
solucionarlas. En caso de afectar al alimento cumplimentar una ficha de ”Acciones correctivas”. 

Verificado por y Fecha: firma o  iniciales del responsable del plan que comprueba semanalmente  la realización de  las 
actividades y la correcta cumplimentación 

 

 

III.2.4. Plan de control de plagas. 

Es  la utilización de medidas preventivas y de control, mediante métodos físicos o quími
cos justificando y minimizando el uso de plaguicidas  encaminadas a evitar la contamina
ción y deterioro de los alimentos provocado por los insectos, roedores y otros animales 
indeseables que se comportan como trasmisores de enfermedades. 
 
El control de plagas se puede realizar mediante la contratación de los servicios de una 
empresa especializada o puede llevarse de forma interna si así se prefiere. La  documen
tación que un establecimiento debe mantener incluye: Contrato( si los servicios son ex
ternos), seguro de responsabilidad civil, cuadro básico de  plaguicidas (lista de plaguici
das autorizados para empresa de alimentos),  programa de rotación, evidencias de capa
citación de responsables del control, Hojas de datos de seguridad,  ficha técnica de los 
pesticidas, copia de registro CICOPLAFEST y etiqueta  de los productos, procedimiento de 
aplicación de productos, evidencias de disposición de contenedores vacíos,  registros de 
monitoreo de dispositivos mecánicos y de aplicación de productos y  mapa de disposi
ción de trampas. 
 

Tabla 9. Ejemplo de plan de las actividades de control de plagas: 

PLAN DE ACTIVIDADES PARA EL CONTROL DE PLAGAS      PL03PR 

ACTIVIDAD  CONTROL  FRECUENCIA  RESPONSABLE 

Diagnóstico de servicios.  Reporte de necesidades de 
dispositivos y estudio de 

plagas. 

Al inicio del programa.  Servicio externo. 

Instalación de trampas 
para roedores e insectos 
rastreros y para insectos 

Correcta colocación de los 
dispositivos. 

Una vez al inicio y cuando 
haya deterioros. 

Encargado De manteni
miento/ servicio externo. 
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voladores. 

Revisión de las condiciones 
de la zona de los equipos. 

Equipos en buenas condi
ciones y sin obstáculos. 

Quincenal.  Encargado De manteni
miento/ servicio externo. 

Monitoreo de las plagas en 
los dispositivos. 

Ausencia o presencia de 
plagas en dispositivos. 
Signos de infestación. 

Quincenal  Encargado De manteni
miento/ servicio externo. 

Reporte de monitoreo de 
dispositivos. 

Registros de incidencias 
con recomendaciones y 
condiciones de los equi
pos. 

Quincenal.  Encargado De manteni
miento/ servicio externo. 

Aplicación de pesticidas.  Método correcto de apli
cación y cumplimiento 
buenas prácticas. 

Mensual  Fumigador. 

Reporte de aplicación de 
pesticidas. 

Identificación de áreas 
tratadas, de plaguicidas 
usados, de dosis, firma de 
aplicador 

  Fumigador. 

Certificado de actividades      Encargado De manteni
miento/ servicio externo. 

  
 

 

Tabla 10. Ejemplo de reporte externo de monitoreo de dispositivos: 

                 REPORTE DE SERVICIO DE CONTROL DE PLAGAS                                             FORMA 1. 
 

CATCH FLY S.A.                                                                                                          FOLIO: 121 

MOTIVO DEL SERVICIO:         Visita de monitoreo.          Fumigación 
 
        Visita de seguimiento.       Visita por solicitud del cliente 
 
        Otro: __________________________________________ 

ACTIVIDAD REALIZADA.  Monitoreo  quincenal  de  trampas mecánicas  para  roedores  y  pasa  insectos 
voladores. Se cambiaron gomas a las trampas 3, 8 y 9; se cambiaron gomas 
de las trampas para insectos voladores 1,2, y 3. 
 

 
INCIDENCIAS. 

No se observan  roedores en trampas  ni evidencias de su presencia. La tram
pa 10 se encuentra bloqueada. 
 

 
APLICACIÓN DE PESTICIDAS. 

           SI                   NO      TIPO DE PLAGA_______________ 
 
PRODUCTO:_____________________   DOSIS:____________ 
 
AREAS TRATADAS:____________________    TIPO__________  

ACCIONES CORRECTIVAS.  Se cambia la localización de la trampa numero 10 porque recurrentemente se 
encuentra bloqueada y eso impide su monitoreo. 
 

RESPONSABLE DE ACTIVIDADES:         H.T.              FECHA:10 de diciembre de 2011 

Notas para una correcta cumplimentación 
Motivo  del  servicio:  marcar  con  una  cruz  donde  corresponda  el  motivo  por  el  que  la  empresa  visita  el 
establecimiento: 
 Fumigacción o monitoreo: cuando se contrata un número de visitas al año para que la empresa vigile la aparición de 
plagas. 
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 Aviso por isolicitud del cliente: cuando el establecimiento detecta la presencia de una plaga o necesite un servicio 
extra. 
 Seguimiento de una plaga: cuando la empresa realiza visitas sucesivas para erradicar una plaga detectada. 
Actividad realizada: descripción de las acciones aplicadas durante la visita. 
Incidencias: indicarar si existen o no  y en caso afirmativo describir puntualmente. 
Aplicación de plaguicidas/Área  tratada/Tipo de  tratamiento/Especies detectadas: marcar  si ha  sido preciso o no 
aplicar  productos  plaguicidas  durante  la  visita.  En  caso  afirmativo  indicar  la  plaga  detectada,  la  zona  tratada,  el 
tratamiento realizado  y la plaga detectada. 
Acciones  correctIivas: descripción breve  de  las  acciones  correctivas  adoptadas  por el establecimiento en  caso  de 
detectarse incidencias durante la visita.  
 Responsable de realizar las actividades y fecha: firma o iniciales de la persona de la empresa 
especializada contratada que realiza las actividades y controles y día, mes y año en que se realizan. 
 

 

 

III.2.5. Plan de monitoreo de agua. 

El control del agua en los establecimientos de alimentos es el conjunto de actividades 
que permiten garantizar el uso   de agua potable segura. Por eso es importante llevar los 
registros que evidencien el cumplimiento de esta disposición. 
 

Tabla 11. Ejemplo de registro de monitoreo de agua: 

 

REGISTRO DE MONITOREO DE AGUA                                                                          R1PR 

ENSAYO  FECHA  L  M  MI  J  V  S  RESPONSABLE 

Cloro residual libre en  agua de 
cisterna (ppm) 

1924/DIC  1  1.2  1.5  1.3  1  1  J.A 

pH en cisterna  1924/DIC  7.2  7.1  7  7.2  7.4  7.3  J.A 

Cloro residual libre en válvula de 
producción. (ppm) 

1924/DIC  0.2  0.1  0.3  0.2  0.1  0.1  J.A 

Funcionamiento adecuado de 
purificador 

1924/DIC  SI  SI  SI  SI  SI  SI  J.A 

Coliformes /E. Colli (UFC/100ml.)  1924/DIC  A            J.A 

INCIDENCIAS Y ACCIONES CORRECTIVAS. El lunes 19 de diciembre la medición  el cloro residual libre de la cisterna fue 
de 0.4 ppm, por tal motivo se agregaron 600 ml de cloro al 6%, posteriormente se repitió el ensayo y el resultado fue 1 
ppm.  
 

Notas para una correcta aplicación. 
Responsable: firma o iniciales de la persona que realiza las mediciones. 
Fecha: Semana en la que tiene lugar la medición de cloro y pH. 
L, M, MI, J, V, S: días de la semana en que se realiza la medición de cloro y pH. 
Cloro residual libre: valor de cloro residual libre que obtenemos al realizar la medición. 
pH: valor de pH que obtenemos al realizar la medición. 
Funcionamiento de purificador: Se observa que funcionen los filtro y, la lámpara U.V. 
Coliformes/E.colli: Valor del análisis mensual de los patógenos. A= Ausente. 
Incidencias y acciones correctivas: descripción breve de la causa que motivo la incidencia y de las acciones adoptadas 
para solucionar los problemas. 
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III.2.6. Buenas prácticas de manufactura y manipulación. 

 

Bajo  la clasificación  de Buenas Prácticas de Manufactura y Manipulación se considera el 

conjunto de medidas establecidas para garantizar, por un lado, que quienes tienen con

tacto directo o indirecto con los productos alimenticios no tengan posibilidad de conta

minarlos y, por otro, que estas prácticas y todos los productos que intervienen en la ela

boración del producto terminado  sean idóneos y seguros. 

A continuación se presenta un ejemplo donde queda manifestado el manejo que deben 

de tener todos los materiales que participan en el proceso de manufactura. 

Tabla 12. Ejemplo de un procedimiento de Buenas Prácticas de Almacenamiento: 

 

 

Emitido:  
 

PRODUCCION 
Código:  PR01PR 

PROCEDIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE ALMACE
NAMIENTO 

 

Fecha:  DICIEMBRE 2011 

Revisión:  0 

Página:  Página 42 de 2 

 
 
1. Objetivos: 
1.1 Definir los requisitos de manipulación de todos los materiales necesarios para el proceso de producción de Proce
sadora Michoacana de alimentos. 
1.2 Adquirir capacidad para utilizar as técnicas necesarias que permitan el manejo adecuado de  los productos en el 
almacén. 
2. Alcance:  
Aplica a  las actividades de manipulación  sobre  los materiales desde el momento de  la entrega de  los proveedores 
hasta el momento en que el producto terminado es entregado en el almacén de nuestro cliente. 
3. Definiciones: 
3.1  ALMACEN: sitio específico en donde se guarda, reúne o almacena mercancía, material de envase, empaque, mate
ria  prima,  producto  en  proceso  o  terminado,  para  su  conservación,  custodia,  futuro  procesamiento,  suministro  o 
venta. 
3.2   AREA DE PRODUCCION: sitio en donde se realizan  las operaciones para  la transformación de materias primas e 
insumos para la obtención de los productos Terminados. 
3.3  CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminación que se produce por la presencia de materia extraña, sustancias 
tóxicas o microorganismos procedentes de una etapa, un proceso o un producto diferente. 
3.4  ENVASE: todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en contacto con el mismo, conservando su 
integridad física, química y sanitaria. 
3.5 MANIPULACION: acción o modo de regular y dirigir materiales, productos, vehículos, equipo y máquinas durante 
las operaciones de proceso, con operaciones manuales. 
3.6 MATERIA PRIMA: todas  las  sustancias  que  se  emplean en  la producción o elaboración  y que  forman parte  del 
producto terminado. 
 
4. Referencia 
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4.1 ISO22000 Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos. 
4.2   Norma   Oficial Mexicana NOM251SSA12009, Practicas   de Higiene para el   Proceso   De Alimentos, Bebidas o 
Suplementos Alimenticios. 
 
 
5. Responsabilidades 
5.1 Personal de almacén: Cumplir y hacer cumplir los lineamientos marcados en el presente documento. 
5.2 Personal General: Seguir las disposiciones del documento. 
5.3 Gerente  Almacén: realizar todas las actividades de verificación marcadas en el documento. 
 
 
6. Políticas 
6.1 Todo el personal perteneciente a procesadora Michoacana de Alimentos debe de garantizar la correcta manipula
ción de todas las materias primas y materiales de empaque. 
 
7. Actividades 
7.1 Todos los materiales que ingresen al almacén deberán ser revisados previamente por el encargado de almacén y 
se deberá de llenar una lista de verificación de descargas. Aplica igual para el envío de productos al cliente. 
7.2 Se evitará el contacto directo de  los envases y embalajes con el suelo o cualquier otra superficie susceptible de 
ensuciarlos o contaminarlos. 
7.3 El personal involucrado en la descarga vestirá ropas de trabajo de uso exclusivo y observará unas correctas prácti
cas y hábitos higiénicos. 
7.4 Los productos se colocarán siguiendo la instrucción “Estiba de los productos almacenados” 
7.5  Se marcarán  las  fechas de  caducidad  secundaria en  todos  los productos que  lo  requieran  según  la  instrucción 
“Identificación de fechas de caducidad” 
7.6 Los materiales serán identificados, muestreados y, cuando  sean liberados,   colocados en su área determinada en 
función de su naturaleza. Los productos almacenados serán compatibles. 
7.7 Siempre se colocarán en la parte anterior los productos que llevan más tiempo almacenado o los que tienen una 
fecha de caducidad/consumo preferente más próxima a su vencimiento, de forma que sean utilizados lo antes posible 
(sistema FIFO). 
7.8 La estiba permitirá el libre flujo del aire en el almacén. 
7.9Los productos se almacenarán siempre en sus envases originales (sin embalajes) o adecuadamente protegidos en 
envases de uso alimentario y etiquetados (en particular productos  elaborados y las semielaborados). 
7.10 Nunca estarán en contacto directo con el suelo. 
7.11 Los ingredientes crudos deben estar separados de los semielaborados y de los productos terminados  para con
sumo  (preparados con o sin  tratamiento  térmico). También deberán separarse  los alimentos de distinta naturaleza, 
excepto cuando estén combinados como ingredientes. 
7.12 Nunca se almacenaran ingredientes  en la zona destinada a otros productos y viceversa. 
7.13 Utilizar zonas de trabajo separadas en productos elaborados y sin elaborar. 
7.14 Utilizar superficies de trabajo, utensilios y equipos limpios para cada manipulación. 
7.15 Retirar envases evitando la contaminación de los alimentos. 
7.16 Preparar en la zona y con los utensilios e ingredientes previstos, los materiales  destinadas a consumidores con 
alergias o intolerancias. 
 
8. Registros 
8.1 Lista de verificación de recepción/envío de productos. LT01 PR01PR. 
8.2 Instrucción de estiba de materiales IN01 PR01PR. 
8.3. Instrucción de  Identificación de fechas de caducidad IN02 PR01PR. 
 
9. Control de cambios 
N.A. 
 
10. Puntos de uso 
10.1 Calidad (copia controlada) 
10.2 Producción (copia controlada) 
10.3 Almacen (copia controlada) 
 
11. Anexos 
N.A. 
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Tabla 13. Ejemplo de un registro mensual de Buenas Prácticas Almacenamiento, Manipulación y Elaboración: 

           REGISTRO MENSUAL DE BPA Y BPM                                                         F01 PR01PR. 

Monitorea:         Guadalupe Luna.                                                                  Fecha: 10/diciembre/2011 

PERSONAL  Correcto          incorrecto 

Heridas, enfermedades toxicoinfecciosas.   

Cofia, cubre bocas, zapatos, ropa higiénica.    

Zapatos adecuados   

Uñas cortas.   

TRANSPORTE Y RECEPCIÓN   

Transporte apto para sistemas alimenticios.   

Documentación completa   

Materiales bien estibados y protegidos   

Evidencias de contaminación química, física o biológica.   

Envases adecuados y en condiciones higiénicas.   

Personal con prácticas higiénicas adecuadas   

ESPACIOS DE ALMACENAMIENTO   

Espacio libre de polvo, basura y  plagas.   

Materiales bien estibados.   

Integridad de los empaques y envases de los materiales.   

Materiales identificados(caducidad, rotación, estatus)     

Materiales separados por su naturaleza (crudos, semielaborados y termi
nados, alérgenos, sensibles.) 

 

Ausencia de encharcamientos y de humedades.   

ELABORACION Y MANIPULACION   

Contenedores de basura limpios, con tapa y con bolsa interna sanitaria   

Lavamanos con toallas, jabón y sanitizante.   

Utilización de equipos y utensilios sanitarios.   

Materiales separados del piso y ordenados.   

Personal cumpliendo las instrucciones y los procesos de elaboración de 
productos. 

 

INCIDENCIAS Y ACCIONES CORRECTIVAS: 

Presencia de un saco de azúcar  en contacto directo con el suelo. Se coloca en el momento en tarima. 
Ausencia de toallas de papel. Se reponen las toallas. 
Contenedores de basura sin tapa y sucios. Se reporta al personal de limpieza y se limpian. 

VERFICADO POR:            Juan López                                              FECHA  10 de diciembre de 2011 

Notas para una correcta implementación 
Monitorea: firma de la persona que realiza la comprobación. 
Fecha: día, mes y año en el que se realiza la comprobación (frecuencia: mensual). 
Correcto/Incorrecto: marcar la casilla en blanco según proceda en la práctica correspondiente, teniendo en cuenta lo 
establecido en el plan para considerar una práctica adecuada o no. 
Incidencias/ Acciones Correctivas: describir brevemente  las  incidencias  y  las  acciones  correctoras  llevadas  a  cabo 
para solucionarlas. En caso de afectar al alimento cumplimentar una ficha de "Acciones correctoras”. 
Verificado por y  fecha:  firma o  iniciales de  la persona que comprueba  la  realización de  los controles y  la correcta 
cumplimentación de los registros conforme a lo establecido en el plan, y la fecha en que se realiza la verificación. 
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III.2.7 Equipo de trabajo. 

Esta  responsabilidad puede  ser  compartida por  un  equipo  de  personas  que  tenga  los 

conocimientos  y  la  experiencia  necesaria  para  interpretar  los  requerimientos  de  las 

guías. Los participantes del sistema deben aparecer en  la documentación y referenciar 

sus puestos en la empresa, es necesario que todas las personas relacionadas con el man

tenimiento del sistema reciban una formación adecuada. 

También es importante disponer de un plano o croquis del establecimiento en el que se 

lleva a cabo la actividad de producto  terminado. El esquema de planta sirve para anali

zar el  itinerario que hacen    los procesos a  los que se  las someten  los productos, desde 

que entran las materias primas en el establecimiento hasta su expedición o servicio. Para 

ser de utilidad deberá mantener  las proporciones entre  las distintas áreas, con  identifi

cación de las instalaciones y equipos relevantes desde un punto de vista de la seguridad 

alimentaria. La valoración de este recorrido a través de las instalaciones contribuye a la 

identificación de zonas  limpias y sucias, puntos en  los que puede haber contaminación 

cruzada y otros aspectos de interés que facilitan una adecuada valoración de los peligros 

alimentarios que pueden surgir y enfocar la forma de controlarlos (ejemplo: si la zona de 

recepción de materias primas es  la misma que  la de expedición de productos termina

dos, se deberán valorar medidas que eviten la contaminación cruzada entre las mismas). 

Los aspectos a considerar son los siguientes: 

* Dependencias y zonas de trabajo (ejemplo: recepción de productos, almacenes, 

áreas de proceso, operadores, cocina, envasado, expedición, área  de limpieza). 

 

*  Instalaciones  y  equipos  relevantes  (ejemplo:  cámaras  frigoríficas,  lavamanos, 

hornos, abatidores, envasadoras). 

 

*  Secuencia  del  recorrido  que  hacen  los  alimentos  (ejemplo: materias  primas, 

productos  intermedios, comidas preparadas) y el material auxiliar  (ejemplo: en

vases, embalajes, contenedores) por las dependencias y momentos en que tienen 

lugar. 

 

*Secuencia de momentos en los que participa el personal, siendo importante va

lorar desde la entrada en la empresa a distribución de tareas y turnos de trabajo. 

Es muy importante asegurar que el equipo o la persona encargada deben disponer de los 

conocimientos y  la experiencia necesaria para  la puesta en marcha del mantenimiento 

del sistema (ejemplo: formación académica en ciencias de la salud, cursos especializados 
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en seguridad alimentaria y el sistema HACCP, experiencia específica en  los productos y 

procesos alimentarios del establecimiento). 

Para valorar el número y cualificación de  las personas que deben  integrar el equipo de 

trabajo también es importante considerar las características de la empresa (ejemplo: en 

medianas y grandes empresas es habitual encontrar equipos de  trabajo  formados por 

personas de los diferentes departamentos implicados, como calidad, producción, labora

torio y mantenimiento; en empresas pequeñas con frecuencia es una única persona en 

colaboración o no con una consultora especializada). En el establecimiento alimentario 

debe existir un nivel de organización que permita de una forma continuada y eficiente la 

aplicación del sistema de autocontrol. Para ello habrá una distribución de tareas y res

ponsabilidades que se desarrollen a lo largo de toda la actividad laboral (ejemplo: distin

tos turnos de trabajo, sustitución de laborales, vacaciones). 

El nivel de decisión y su puesta en práctica serán idóneos, de forma que cuando sea pre

ciso adoptar decisiones (ejemplo: acciones correctoras), especialmente aquellas con re

percusiones  sanitarias y económicas  importantes,  se puedan  llevar a  cabo  con  la  sufi

ciente amplitud y en el momento preciso. En estos aspectos el compromiso de la direc

ción de  la empresa es esencial  (ejemplo: acciones correctivas que  implican destrucción 

de productos, inversiones en instalaciones y equipos). 

 

III.2.8 Nombre o denominación de los productos terminados  y composición. 

 

Es un apartado esencial y nunca debe olvidarse. Consiste en  la  identificación de  las co

midas elaboradas  y  sus  ingredientes,  sin olvidar  los aditivos y  condimentos o especias 

añadidos. Se puede hacer de forma sencilla, pero debe contribuir a identificar los aspec

tos que repercuten en la seguridad alimentaria (ejemplo: ingredientes que produce aler

gias). En  las empresas que  tienen una gran diversidad de comidas preparadas, muchas 

de ellas  similares y  sin diferencias a efectos de  seguridad de  los alimentos, es posible 

hacer esta relación mediante la agrupación de las comidas por: 

*Ingredientes similares en los que las distintas particularidades no van a suponer 

diferentes peligros (ejemplo: cremas o sopas de verduras con procedimiento de 

elaboración similar, pastas, carnes asadas). 

 

*Procesos o tipos de elaboraciones (ejemplo: con/sin tratamientos térmicos) 
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Cuando se considere necesario, es conveniente indicar y valorar  las materias primas  
en  los  que  puedan  acontecer  ciertos  peligros  alimentarios  (ejemplo:  ingredientes, 
presencia de huesos o espinas). Otras características de  interés  tienen que ver con 
los procesos y  tratamientos a  los que  se han  sometido estos alimentos,  como por 
ejemplo la acidez, porcentaje de humedad, contenido de sal, etc. Estos aspectos a in
cluir  no  tienen  por  qué  ser muy  detallados,  incluso  puede  no  documentarse  este 
apartado, pero en todo caso sí deberán ser tenidos en consideración en el sistema de 
autocontrol cuando se determinen qué peligros  alimentarios son importantes en las 
comidas preparadas y qué medidas se van a plantear para su control. 
 
 
III.2.9  Tratamientos. 
 
 
Es importante considerar los tratamientos utilizados en los alimentos  que son de in
terés en la seguridad de los alimentos (ejemplo: congelación, desinfección de mate
riales crudos, tratamientos térmicos, mantenimiento en caliente o en frío), indicando 
el proceso y cómo se ha  llevado a cabo. Este apartado puede ser documentado en 
otros lugares del sistema de autocontrol (ejemplo: en el diagrama de flujo, en la de
terminación de las medidas de control). 
 
 
III.2.10 Presentación, tipo de envasado, etiquetado e información al consumidor. 
 
 
Consiste en  la descripción de  la  forma en  la que se presentan para su consumo  los 
alimentos   (raciones), si procede también el tipo de envasado (ejemplo: envases de 
P.E.T,  empaque  flexible  de  polietilenopolipropileno,  mylar,  polietilenopoliéster, 
etc.)  y,  en  su  caso,  embalado  (ejemplo:  contenedores,  cajas  de  cartón  corrugado, 
charola, etc.). El material utilizado será apto para uso alimentario y para el  tipo de 
alimento en cuestión. 
 
La información alimentaria sobre un producto se podrá poner a disposición del clien
te destinatario o consumidor final por diferentes medios, que en todo caso se ajusta
rán a la legislación vigente (ejemplo: etiquetas, documentación comercial). Determi
nados productos, en particular  las destinadas a población vulnerable (ejemplo: alér
gicos, intolerancias u otros padecimientos) precisarán disponer de cierta información 
adicional de interés, con objeto de que los consumidores puedan tomar decisiones y 
utilicen los alimentos de forma segura (ejemplo: ingredientes, destinatario).  
 
 
III.2.11 Condiciones de almacenamiento y distribución. 
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Es importante determinar las condiciones que hacen falta para que  los productos se 
mantengan  de  forma  adecuada  hasta  su  consumo  (ejemplo:  refrigeración  a  4  ºC, 
congelación a 18 ºC). 
 
 
 
 
III.2.12 Vida útil del producto. 
 
 
Determinación  de  la  duración  de  la  vida  comercial  o  caducidad  de  los  alimentos  
(ejemplo: consumo en 3 meses, consumo preferente en 6 meses).  
Para la determinación de la caducidad de los alimentos puede utilizarse apoyo técni
co de  consultores  expertos,  experiencia propia, bibliografía  especializada,  estudios 
en laboratorios especializados).  
 
 
III.2.13 Descripción del uso esperado. 
 
 
Indicaciones de interés en seguridad alimentaria que puedan corresponder al uso es
perado  (ejemplo:  listo para consumir, calentamiento posterior hasta alcanzar 75 ºC 
en el centro del producto). Cuando se consideren obvias o  implícitas  las respuestas 
no será necesario que se explique. 
 
 
III.2.14 Población  destino. 
 
 
Indicaciones que puedan corresponder a la población o cliente al que se destinan las 
comidas. Esto es especialmente importante cuando segmentos sensibles de la pobla
ción (ejemplo: niños, ancianos) o grupos de riesgo (ejemplo: celíacos, alérgicos al tri
go) pueden consumir el producto. 
 
 
III.3. ELABORACION DEL PLAN HACCP. 
 
 
Con base a  todos  los elementos ya descritos  se presentará un ejemplo de un plan 
completo que  incluye cada uno de  los requisitos necesarios para elaboración docu
mental. 
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Tabla 14. Ejemplo de documentación del  Plan HACCP. 

 

 

Emitido:  
 

PRODUCCION 
Código:  PL01PR 

PLAN HACCP DE SALSA AGRIDULCE 
 

Fecha:  DICIEMBRE 2011 

Revisión:  0 

Página:  Página 49 de 2 

 
 
1. Objetivo 
 
 Garantizar  la  inocuidad   de  la  salsa agridulce   elaborada y distribuida por  la empresa Procesadora Michoacana de 
alimentos. 
 
2. Alcance 
 
El presente estudio comienza con la recepción de la materia prima y material de empaque y termina con la entrega del 
producto terminado en las instalaciones del cliente de la salsa agridulce. 
 
   
3. Definiciones 
 
3.1 INOCUIDAD: Concepto que indica que  los alimentos no causan daño cuando se elaboran  y/o consumen de acuer
do al uso previsto. 
3.2 PELIGRO: En relación con la inocuidad del alimento es un agente biológico, químico,  físico o alergénico que puede 
ocasionar un efecto adverso para la salud. 
3.3 PROGRAMA DE PRERREQUSITOS (PPR): Actividades básicas y necesarias para mantener la higiene para la elabora
ción, manipulación y provisión de producto final. 
3.4 PUNTO CRÍTICO DE CONTROL (PCC): Etapa en la que puede aplicarse un control y es esencial para prevenir o elimi
nar un peligro relacionado con la inocuidad del alimento o para reducirlo a un nivel aceptable. 
3.5 LIMITE CRÍTICO. Criterio que diferencia la aceptabilidad de la inaceptabilidad. 
3.6 VERIFICACIÓN: Confirmación, mediante evidencia objetiva, de que se han cumplido los  requisitos.  
 
4. Referencia 
 
4.1 ISO22000 Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos. 
4.2 Control de Proveedores. 
4.3 Instructivo de Inspección de Materias Primas y Materiales de Empaque. 
4.4 Inspección de Transportes de Materia Prima, Empaques y Producto Terminado 
4.5 Manual de Buenas Prácticas de Transporte (BPT). 
4.6 Especificaciones/Sistema de calidad: 
4.7 Especificaciones de Materias Primas. 
4.8 Especificaciones de Materiales de Empaque. 
4.9 Especificaciones de Producto Terminado. 
4.10 Procedimiento de Producto No Conforme. 
4,11Procedimiento para Quejas y Sugerencias. 
4.12 Seguimiento Microbiológico al Agua de Proceso. 
4.13 Programa para Calibración de Equipos de Inspección,  
4.14 Equipos de Producción: 
4.15 Procedimiento de Elaboración del Producto. 
4.16 Instrucción para la Calibración de los Instrumentos de medición . 
4.17 Limpieza y Sanitización. 
4.18 Manual de Buenas Prácticas de Manufactura. 
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4.19 Procedimiento de Limpieza y Sanitización de Equipos. 
4.20 Instrucciones de Limpieza y Sanitización. 
4.20 Índices de Sanidad. 
4.21 Control Químico: 
4.21.1Safety Approval para Lubricantes. 
4.21.2 Safety Approval para Detergentes y Sanitizantes 
4.22 Recepción, Almacenamiento y Embarque. 
4.22.1 Buenas Prácticas de Almacenamiento (BPA). 
4.22.2 Buenas Prácticas de Transporte (BPT). 
4.23 Trazabilidad y Retiro de producto. 
4.23.1 Procedimiento de Retiro de Producto. 
4.22.2 Procedimiento de Manejo de Incidentes. 
4.23 Manejo de Plagas. 
4.23.1 Manual de Control de Plagas. 
 
5. Responsabilidades 
 
5.1 EQUIPO HACCP: Descripción del Producto, descripción del proceso, elaboración del diagrama de flujo,  Identifica
ción de peligros, Establecer límites críticos. 
5.2 GERENCIAS DE ÁREA: Verificar cumplimiento de requisitos. 
5.3 JEFES DE PRODUCCION: Monitorear PCC. 
5.4 GERENTE DE PRODUCCIÓN: Efectuar seguimientos 
 
6. Políticas 
 
6.1 Todo el producto que presente una desviación de inocuidad debe ser identificado, segregado y se le debe aplicar 
un proceso de disposición en no más de 24 horas. 
 
7. Actividades 
 
7.1 FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP. 
El equipo de  Inocuidad o HACCP está  formado por personal de diferentes áreas de Procesadora Michoacana de Ali
mentos  con conocimientos y  amplia experiencia en manejo de equipos, procesos, productos y peligros de inocuidad 
alimentaria. 
 
 

PARTICIPANTE  DEPARTAMENTO  DESEMPEÑO EN EL EQUIPO HACCP  FIRMA 

BENJAMIN MARTINEZ 

RIOS 
PRODUCCION 

COORDINADOR  Y ESPECIALISTA EN 

PRODUCCION 
B.M.R 

ARTURO HUERTA  MANTENIMIENTO  ESPECIALISTA EN MANTENIMIENTO  A.H.E 

JAIME GARCIA   CONTROL DE CALIDAD  ESPECIALISTA EN CALIDAD  J.G.A 

VICTOR SANCHEZ  LOGÍSTICA  ESPECIALISTA EN  LOGÍSTICA   V.S.C 
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7.2 DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO. Formato (FHACCP01). 
 

Nombre del producto:  Salsa agridulce en sobre de 20 g. 

Tipo de producto:  Salsa líquida agridulce para comida china. 

Características  del  pro
ducto: 

Líquido  ligeramente  viscoso  de  color  rojo  transparente  de  sabor  dulce  y  ligeramente 
ácido, empacada en caliente y enfriada rápidamente. 

Empaque: 
Sobre de polietileno poliéster de 200 micras, atóxica y de alta barrera al ataque externo 
de microorganismos y agentes ambientales. 

Vida útil:  6 meses en lugar fresco y seco a temperatura ambiente 

Uso:  Producto listo para consumirse para saborizar alimentos. 

Advertencia: 
Una vez abierto el envase, el producto se puede mantener a temperatura ambiente   sin 
que sufra cambios por lo menos un día. 
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7.3 LISTADO DE MATERIAS PRIMAS. Formato (FHACCP02) 
 

MATERIAS PRIMAS:                                          CONDICIONES DE USO 

Agua 
 
Azúcar moscabado 
 
Ácido acético 
 
 
Almidón modificado de maíz 
 
 
 
Glutamato monosódico 
 
 
Proteína vegetal hidrolizada. 
 
 
Sal 
 
 
Tamarindo en polvo 
 
 
 
Acido cítrico 
 
 
 
Pimiento rojo 
 
 
Tomate en polvo 
 
 
Esencia de naranja 
 
 
Color rojo 40 
 

Agua para proceso extraída de pozo profundo, clorada, filtrada, radiada con luz 
U.V. 
 
Solido  de aspecto cristalino y coloración café contenido en sacos de 50 kg. 
 
Líquido con 20% de pureza,  libre de contaminantes y dispuesto en contenedo
res de polietileno de alta densidad. 
 
Polvo blanco fino  libre de materia extraña y contenido en sacos de papel kraft 
de 50 libras. 
 
 
Sal    sólida  formado  por  cristales  de  aspecto  similar  a  la  sal  común,  libre  de 
materia extraña y contaminantes químicos.   
 
Polvo fino, higroscópico  de color café libre de materia extraña, libre de materia 
extraña y contaminación química.  
 
Polvo  cristalino  libre  de  humedad  y  de  contaminantes  físicos  contenido  en 
sacos de 50 kg. 
 
Polvo fino de color café libre de materia extraña y de  contaminantes químicos, 
contenido en cajas de 20 kg. 
 
 
Polvo cristalino libre de contaminantes y contenido en sacos de papel kraft de 
20 kg. 
 
 
Chile trozado en hojuelas de 5 a 10 mm., libre de materia extraña, y contenido 
en con bolsa interna de polietileno. 
 
 
Polvo  fino,  rojo,   higroscópico   y  libre de materia extraña, contenido en cajas 
con bolsa  interna de polietileno. 
 
 
Sabor  líquido y  ligeramente viscoso   dispuesto en galones de polietileno,  libre 
de contaminantes. 
 
Polvo  rojo  intenso,  libre  de  contaminantes  químicos  y  de  materia  extraña, 
dispuesto en cajas de corrugado con bolsa interna de polietileno. 
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7.4 LISTADA DE VERIFICACION.  
La siguiente lista se usará como guía para elaboración del diagrama de flujo 
 
Formato (FHACCP03). 
 

              

              Recepción y almacenaje de materias primas.  

  

           Adición de ingredientes, pre mezclas, productos intermedios. 

 

           Uso de aire u otros gases. 

 

           Filtros, tamices, detectores de metales e imanes. 

 

            Equipo de procesamiento. 

 

           Tanques y sistemas continuos. 

 

            Equipos de empaque. 

 

            Recirculación. 

 

            Reproceso, retención. 

 

            Almacenaje. 

             

             Puntos críticos de control (PCC’s) numerados y mostrados en la etapa del proceso.       

 
Nota: Los PCC’s sólo deben numerarse después de completar la documentación. 
 
 
 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 
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7.4 DIAGRAMA DE FLUJO. (FHACCP03) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

RECEPCION DE 

MATERIALES 

 

COCCION 

ADICION DE 

INGREDIENTES 

DETECTOR DE 

METALES 

1 

2 

 

ENFRIADO 

3 

5 

6 

FE=  1.5 mm 

NOFE= 2.0mm 

INOX = 2.5mm 

EMPACADO Y 

ESTIBADO 7 

PCC1 

 

ENVASADO 
4 

T= 95 ºC 

T= 20 min

 

ALMACENAJE 

8 

T= 35 ºC 

t = 5 min
PCC2 
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7.5. VERIFICACIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO EN PISO. (FHACCP04) 

 

PARTICIPANTE 

 

DEPARTAMENTO 

 

FIRMA 

BENJAMIN MARTINEZ RIOS  PRODUCCION  B.M.R 

ARTURO HUERTA  MANTENIMIENTO  A.H.E 

JAIME GARCIA  CONTROL DE CALIDAD  J.G.A 

VICTOR SANCHEZ  LOGISTICA  V.S.C 

 
7.6 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO (FHACCP05) 

 
PASO N° 

 
ETAPA 

 
DESCRIPCION 

 

1 

 

Recepción de  

Materiales 

 

Los   materiales necesarios para  la elaboración y el empaque  se  reci

ben, inspeccionan  y se almacenan a temperatura ambiente conforme 

a las Buenas Prácticas de Almacenamiento. 

2 

 

 

 

3 

 

4 

 

 

 

Adición de 

ingredientes 

 

 

Cocción  

 

Envasado 

 

 

 

En un equipo de cocción se agregan los ingredientes de acuerdo a las 

instrucciones de preparación. 

 

 

La mezcla se calienta a una agitación de 30 revoluciones por minuto 

hasta que alcance 95ºC. La mezcla se mantiene  por 20 minutos bajo 

estas variables 

 

El producto se envasa a no menos de 80ºC en sobres de 20 g. 

5  Detector de metales 

Los sobres son pasadas por un detector de metales  donde  se moni

torea el contenido de metales ferrosos, no ferrosos y el acero inoxi

dable (1.5 mm, 2.0 mm y 2.5 mm. respectivamente) 

     

6 
Enfriado. 

Se pasan los sobres a través de una banda a un tanque de enfriamien

to  donde  se  revisa  que  baje  la  temperatura  de  80  ºC  a  35ºC  en  un 

tiempo máximo de 5 minutos. Posteriormente se pasan a un túnel de 

sacado para retirar la humedad externa. 
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7 

 

 

8 

 
Empacado y estibado  
 
 
 
 
 
Almacenaje  
 

Se  empacan  los  sobres  en  bolsas  de  polietileno  de  100  piezas  y  se 

colocan 10 bolsas en caja de corrugado. Se colocan 50 corrugados por 

tarima 

 

 

Se  trasladan  las  tarimas  a  almacén  y  se  identifican  y  paletizan  para 

preparar para el envío. 

 
 

 

7.7 IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS 
 
7.7.1: INSUMOS  (FHACCP06) 

 

MATERIAL 

 

B 

 

F 

 

Q 

 

A 

 

PELIGRO IDENTIFICA

DO 

Ingredientes  

 

 Proteína  vegetal hidrolizada 

 

 

 

No 

 

 

No 

 

 

No 

 

 

Si 

 

La proteína de la soya se 

considera ingrediente 

alergénico (ver anexo de 

materiales sensibles y 

alérgenos.) 

 

Laminación 

 

No 

 

No 

 

No 

 

No 

____________ 

 

Bolsa de polietileno 

 

 

No 

 

No 

 

No 

 

No 

____________ 

Corrugado   

No 

 

No 

 

No 

 

No 

____________ 

 
B = Peligro microbiológico 
F = Peligro físico   
Q = Peligro químico   
A = Peligro alergénico 
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7.7.2 PROCESO (FHACCP07) 

 
ETAPA 

 
PELIGRO 

 
 
POSIBILIDAD 
DE  OCURREN
CIA 

 
 
 
SEVERIDAD 

 
MEDIDA  DE  CON
TROL/PREVENCION 

 
B 

 
F 

 
Q 

 
A 

DESCRIPCION 

RECEPCION  DE 
MATERIALES 

No  No  No  No         

ADICIÓN  DE 
INGREDIENTES 
 

 
 
 
No 

 
 
 
Si 

 
 
 
No 

 
 
 
No 

 
 
F:  Presencia 
de  material 
extraño 
(metal ) 

 
Baja 
 

 
Alta  

 
Detector de Metales 
 
Mantenimiento  Preventi
vo. 
 
 

COCCION  
 
Si 

 
Si 

 
No 

 
No 

 
F:  Presencia 
de  material 
extraño 
(metal) 
B:  microor
ganismos 
patógenos 
en PVH 

 
Baja 
 
Baja 

 
Alta  
 
Alta 

Detector de Metales 
 
Mantenimiento  Preventi
vo. 
 
Cocción y pasteurización. 
 
 

ENVASADO 
 
No 

 
No 

 
No 

 
No 

 
 
 

 
      

 
      

 
      

 
 
DETECTOR  DE 
METALES 

 
 
No 

 
 
No 

 
 
No 

 
 
No 

 
 
 

 
 
      

 
 
      

 
 
        

ENFRIADO 
 
SI 

 
No 

 
No 

 
No 

B:  microor
ganismos 
patógenos 
en PT. 

  Alta  
   
       Alta 

   
        

EMPACADO 
 
No 

 
No 

 
No 

 
No 

 
 

  
        

      
       

  
         

ALMACENAJE  
 
No 

 
No 

 
No 

 
No 

 
 

  
        

      
       

  
         

REPROCESO 
 
No 

 
Si 

 
No 

 
No 

 
F:  Presencia 
de  material 
extraño 
(metal ) 

 
Alta 
 

 
Alta  

Detector de Metales 
 
Mantenimiento  Preventi
vo. 
 
 

 
B = Peligro microbiológico 
F = Peligro físico   
Q = Peligro químico   
A = Peligro alergénico 
 

ELABORO  REVISO Y AUTORIZO 

EQUIPO HACCP 
 
 

DIRECTOR DE LA EMPRESA 
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7.8 DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (FHACCP08) 

 
ETAPA  DE 
PROCESO 

 
DESCRIP
CION  DEL 
PELIGRO 
 
 
B:  BIOLO
GICO 
F: FISICO 
Q:  QUI
MICO 
A: 
ALERGENI
CO 

 
P1.  ¿EXISTEN 
MEDIDAS  DE 
CONTROL  PARA 
EL/LOS  PELI
GROS  IDENTIFI
CADOS? 
 
 
 
 
RESPUESTAS: 
 
SI  =  PASE  A  LA 
PROXIMA  PRE
GUNTA 
 
NO=  NO  ES  UN 
PCC.  IDENTIFI
CAR  COMO  Y 
DONDE  ESTE 
PELIGRO  SERA  
CONTROLADO 

 
P2.  ¿ESTE  PASO 
ESTA  ESPECI
FICAMENTE  DISE
ÑADO  PARA  RE
DUCIR O ELIMINAR 
LA OCURRENCIA DE 
EL/LOS PELIGROS A 
UN  NIVEL  ACEPTA
BLE? 
 
 
RESPUESTAS: 
 
SI = ES UN PCC 
 
 
NO  =  PASE  A  LA 
PROXIMA  PRE
GUNTA 

 
P3.¿CON  LOS  PELI
GROS  IDENTIFICA
DOS,  PUEDE  OCU
RRIR  CON
TAMINACION  EN 
EXCESO  DE  LOS 
NIVELES  ACEPTA
BLES  O  INCRE
MENTARSE A NIVE
LES  INACEPTA
BLES? 
 
RESPUESTAS:  
 
SI  =  PASE  A  LA 
PROXIMA  PRE
GUNTA 
 
NO = NO ES UN PCC 

 
P4.  ¿UN  PASO 
SUBSECUENTE 
ELIMINARA  O 
REDUCIRA  LA 
OCURRENCIA 
DE  LOS  PELI
GROS  A  UN 
NIVEL  ACEP
TABLE? 
 
 
 
RESPUESTAS. 
 
SI  = NO  ES UN 
PCC 
 
 
NO  =  ES  UN 
PCC 

 
PCC  
 

 
 
 
 
 
MATERIALES 

 
 
 
 
 
Alergénico 
(proteína 
vegetal 
hidroliza
da) 

 
 
 
 
SI 
 
 

 
 
 
 
NO 

 
 
 
 
NO 

 
 
 
 
___________ 
 
 

Identifi
cación y 
decla
ración 
en 
etique
ta. 
 

 
 
ADICION 

 
 
 
F:  Presen
cia  de 
material 
extraño. 
(metal) 

 
 
SI 
 
 
 

 
 
NO 

 
 
SI 

 
 
SI 
 
 

 
 
 
______ 

 
 
 
COCCIÓN 

 
B:  micro
organis
mos  pató
genos  

  
SI 

 
NO 

 
 
SI 

 
 
SI 
 
 

 
 
______ 

 
ENVASADO 

 
 
F:  Presen
cia  de 
materia 
extraña 
(metal) 

 
SI 
 
 

 
NO 
 
 

 
SI 
 
 

 
SI 
 
 

 
 
______ 

 
DETECTOR 
DE METALES  

 
F:  Presen
cia  de 

 
SI 

 
SI 

 
_______ 

 
________ 

 
PCC1 
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  materia 
extraña 
(metal) 

ENFRIADO  B:  micro
organis
mos  pató
genos 

 
SI 

 
SI 

 
_______ 

 
________ 

 
PCC1 

EMPACADO   
No  hay 
peligro 

 
_______ 
 

 
________ 
 

 
_______ 

 
________ 

 
______ 
 

 
ESTIBADO  

 
No  hay 
peligro 

 
_______ 
 

 
________ 
 

 
_______ 

 
________ 

 
______ 
 

ALMACEN   No  hay 
peligro 

 
_______ 
 

________  _______  ________  ______ 

 
 
B = Peligro microbiológico F = Peligro físico Q = Peligro químico  A = Peligro alergénico. 
 
 
 
7.9 PLAN HACCP (FHACCP09) 

 

ETAPA D 

EL PROCE

SO 

 

PELIGRO 

 

MEDIDA DE 

CON

TROL/PREVEN

CION 

 

PCC 

 

LIMITES DE OPE

RACION (LO) / 

LIMITES CRITICOS 

(LC) 

 

MONITO

REO 

 

ACCION CO

RRECTIVA 

 

DOC

TO. 

 
 
 
 
DETECTOR 
DE  META
LES 

 
 
 
 
F.  Material 
extraño 
(metal) 

 
 
 
 
Detector  de 
metales 

 

PCC1 

 
 
 
El detector  de 
metales  esta 
calibrado  para 
detectar partículas 
metálicas  ferrosas 
mayores de: 
 1.5 mm, Ferrosos  
2.0  mm    No
Ferrosos  
2.5  mm  acero 
inoxidable 

 
 
Pasar  las 
etiquetas 
patrón  por 
el  detector 
cada hora  y 
observar  
que  se 
detectan  y 
que  funcio
na  el  siste
ma  de 
detención 
de la banda. 

Parar  la  opera
ción  si  el  detec
tor  de  metales 
no  detiene  la 
banda  transpor
tadora al pasar la 
tarjeta. 
 
 Separar  el  pro
ducto  envasado 
durante la última 
hora  y  media 
anterior.  
Identificarlo  con 
etiqueta  de 
rechazo.   
 Notificar  a  Ase
guramiento  de 
Calidad  o  al  jefe 
inmediato  supe
rior.  
Ajustar  (calibrar) 
el  detector  de 
metales.  
Pasar  el  100% 
del  producto 
terminado  nue

 
 
F
HA
CCP
091 
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vamente. 

ENFRIA
MIENTO 

B.  Microor
ganismos 
patógenos. 

Enfriamiento 
(pasteuriza
ción) 

.PCC2 

Bajar bruscamente 
la temperatura (de 
80ºC a 35ºC) en un 
tiempo máximo de 
5 min. 

Revisar 
temperatu
ra  de  enva
sado  y 
temperatu
ra  posterior 
al  enfria
miento cada 
media hora. 

Parar  la  produc
ción y reprocesar 
hasta  el  proceso 
de  cocción  todo 
el  producto 
envasado  desde 
la  revisión  ante
rior. 

 
F
HA
CCP
092 
 

 
 
8. Registros 
8.1 Registro de monitoreo de metales FHACCP091 
8.2 Registro de monitoreo de enfriamiento. 
 
 
9. Control de cambios 
N.A. 
 
10. Puntos de uso 
10.1 Calidad (copia controlada) 
10.2 Producción (copia controlada) 
10.3 Recursos Humanos (copia controlada) 
10.4 Logística  (copia controlada) 
10.5 Dirección. 
 
11. Anexos 
11.1 Listado de alimentos alérgenos. 
11.2 Tabla de alimentos sensibles. 
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11.1 LISTA DE INGREDIENTES ALERGENOS 
 

INGREDIENTE  LISTA  POSITIVA  (Incluye  pero 
no se limita a) 

EJEMPLO  DE  ALIMENTO 
QUE LO CONTIENE 

EXCENCIONES 

Apio  Raíz, tallo y hojas  sazonadores  semilla 

Huevo (de gallina)  Huevo entero, yema de huevo, 
albúmina,  clara  de  huevo, 
lisozoma,  proteína  de  huevo 
hidrolizada. 

Mayonesa, merengues   

Leche (de vaca)  Mantequilla,  leche agria,  caseí
na,  requesón,  cuajada,  suero, 
lactoglobulina,    malteadas, 
crema, caseinato sódico, crema 
ácida, yogurt, proteína de  liche 
hidrolizada. 

Margarinas, chocolate con 
leche, helados, flan. 

Lactosa y lactitol. 

Cacahuate  Mantequilla de cacahuate, 
harina de cacahuate, proteína 
de cacahuate hidrolizada. 

Nueces mixtas  Aceite  RBD  y  sus  deriva
dos. 

Soya  Proteína  vegetal  hidrolizada, 
proteína  vegetal  texturizada, 
tofu. 

Leche de soya  Lecitina  de  soya,  aceite 
RBD  y  sus  derivados  y 
extractos de tocoferol. 

Trigo  Extractos de cereales, dextrina, 
trigo molido,  farina,  harina  de 
trigo  entero,  malta,  harina, 
gluten,  sémola,  almidón,  pro
teína de trigo hidrolizada. 

Pan, pan molido, galletas, 
pasta. 

Glucosa derivada de trigo, 
jarabe de glucosa, dextro
sa,  maltodextrina,  aceite 
de germen de trigo RBD y 
sus derivados. 

Pescado  Trucha, bacalao, mojarra y cada 
especie dentro de esta  catego
ría. 

Nuggets de pescado  Atún,  gelatina  de  hueso 
de  pescado,  aceite  de 
pescado    RBD  y  sus  deri
vados. 

Moluscos  Ostras,  almejas,  cada  especie 
dentro de esta categoría. 

Suplementos de calcio.   

Semillas: 
Algodón 
Amapola 
Ajonjolí 
girasol 

Cada  especie  dentro  de  esta 
categoría. 

Mezclas de semillas.  Aceites  RBD  de  algodón, 
ajonjolí  o  girasol  y  sus 
derivados. 

Mariscos  Camarón,  langosta,  cangrejos, 
langostinos y  crustáceos. 

Cloruro de glucosamina.   

Sulfitos  *  Bisulfito de sodio, metabisulfito 
de sodio y dióxido de azufre. 

Vino,  frutas  secas,  papas 
procesadas  a  granel, 
vegetales secos. 

Menos  de  30  ppm  expre
sado  como  dióxido  de 
azufre. 

Nueces de árbol: 
Almendra 
Nuez de Brasil 
Anacardo 
Avellana 
Macadamia 
Piñón 
Pistacho 
Nuez de nogal 
Castaña 
 

Cada  uno  de  los  materiales 
dentro  de  esta  categoría  debe 
considerarse  como  alegeno 
individual. 

Algunos  chocolates,  nue
ces mixtas. 

Aceites  refinados,  blan
queados  y  deodorizados 
provenientes  de  toda  la 
nuez  arbórea  y  sus  deri
vados. 

*Los sulfitos no son alérgenos verdaderos pero pueden provocar reacciones que ponen en riesgo  la vida. 
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III.4 SISTEMA DE REGISTROS. 
 
Los registros son esenciales para comprobar la implantación correcta del sistema HACCP. 
Deben ser capaces de mostrar un seguimiento del procesado de los alimentos  mediante 
los resultados de la vigilancia de los PCC, las medidas correctivas y de verificación. 
Un punto esencial es que la documentación y los registros diseñados deben ser  de utili
dad para  la empresa: debe documentarse sólo  lo que es necesario y se puede manejar 
en la práctica. 
 Los registros son susceptibles de modificarse con el tiempo, para hacerlos ágiles y ope
rativos. 
A continuación se presenta un formato para el registro y seguimiento de los PCC’s. 
 

 

 

 
11.2 LISTA DE INGREDIENTES BIOLOGICAMENTE SENSIBLES 
 

INGREDIENTE  INCLUYE  EXCLUYE 

Productos lácteos  Proteínas como los caseinatos.   lactosa 

Levaduras   Extractos de levadura.   

Cuajos (enzimas)    Los de origen microbiano. 

Gelatina     

Cárnicos  Pescados, aves y mariscos.   

Frutas  Todos los frutos frescos.  Fruta  confitada,  fruta  en  alcohol, 
mermeladas, jaleas, frutas secas con 
Aw < 0.81 y menos de 100 ppm de 
sulfitos. 

Especias/hierbas  Sabores  y  realzadores  hechos  de 
especias. 

Extractos. 

Coco     

Champiñones     

Vegetales     

Granos y semillas  Pastas de semillas.  Almidones  y  productos  procesados 
térmicamente. 

Cacao  Manteca de cacao.   

Gomas naturales  Acacia y guar.  Goma  de  xantana,  pectina,  agar 
agar. 

nueces  Pasta de nueces y mazapanes.   

 
Se excluyen en la lista los siguientes ingredientes que se consiguen de proveedores certificados, que son: 
a) procesados asépticamente, 
b) Retortados. 
c) Tratados con oxido de etileno o irradiado dentro del empaque. 
d) Pasteurizado dentro del empaque. 
e) Completamente desodorizados. 
f) Aceites, grasas y lecitinas. 
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Tabla 15. Ejemplo de un  registro de PCC`s 

                              REGISTRO DE MONITOREO DE METALES    F-HACCP-09-1 
PRODUCTO   Salsa Agridulce  RESPONSABLE DE MONITOREO.  Juana Gomez 

FECHA: 
 
03/01/2012 

LIMITES CRITICOS 

1.5 mm, Ferrosos  
2.0  mm    NoFerrosos  2.5 
mm acero inoxidable 

¿QUÉ MONITOREO? 

El detector reconoce las Tarjetas 
patrón. 

FRECUENCIA: 

Cada  hora  durante 
todo el turno 

ACCION CORRECTIVA: En caso de que el equipo no detecte los patrones detener la producción y separar TODO el 
producto que ha pasado desde el último monitoreo. 

 

HORA  EQUIPO 
CALIBRADO 

EL  EQUIPO  DETECTA  LOS 
PATRONES. 

NUMERO  DE  DETECCIO
NES 

ACCION TOMADA. 

Fe  NoFe  Inox 

6:oo  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

7:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

8:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

9:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

10:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

11:00  Si  Si  Si  Si  1  Se  detuvo  la  línea  y  se 
avisó a gerente Control de 
calidad. 

12:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

13:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

14:00  Si  Si  Si  Si  0  N.A 

ACION CORRECTIVA:  

A  las 11 de  la mañana  se activó el detector y  se descubrió en una pieza de  salsa un 
tornillo.  Se  realizó  inventario  de  piezas  de  la maquina  envasadora  y  se  encontró  el 
faltante, se apretaron todos los tornillos y se reactivó la línea. 

 

FECHA  Y  NOMBRE  DE 
QUIEN VERIFICA 

 

Pedro López. 

05/01/2012  

Notas para una correcta implementación 
Fecha: día, mes y año de producción. 
Limites Críticos: límites establecidos para ese PCC 
¿Qué monitoreo?: aspecto  que se va a monitorear 
Frecuencia: periodicidad del monitoreo. 
Acción correctiva: Descripción de acciones ante un incidente. 
Hora: Hora del monitoreo. 
Equipo calibrado: Poner sí o no, según sea el caso. 
El equipo detecta los patrones: Poner sí o no, según sea el caso. 
Número de detecciones: Agregar el número de veces que se ha detectado algún metal durante la hora del monitoreo. 
Acción tomada: Anotar a  quién se informó del incidente. 
Acción correctiva: Definir de qué manera se eliminó la causa raíz del incidente 
 

Todos los registros deben de ser periódicamente revisados y archivados porque la infor
mación que arrojan es vital para el buen funcionamiento y la futura revisión de  la efecti
vidad del sistema.  
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Es muy práctico disponer de tablas o cuadros en los que se recogen los PCC identificados 
en la empresa y las medidas que contempla el sistema APPCC para su control. Son útiles 
porque permiten al personal de la empresa implicado una aplicación sencilla y práctica. 
Sin embargo, no hay que olvidar que los cuadros de gestión son muchas veces tablas de 
control resumen del sistema, y que en general es preciso ampliar o detallar más  infor
mación en otros apartados de la documentación.  
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IV ANALISIS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS. 

El proceso de diseño del plan HACCP es una tarea muy delicada pero que no requiere del 

involucramiento de un grupo muy nutrido de colaboradores, es una actividad estratégica 

que puede ser diseñada por una sola persona, sobre todo en organizaciones muy peque

ñas en cuanto a recursos humanos.  

En el modelo que se presentó, el equipo HACCP se constituyó con 4 personas que son 

líderes y que pertenecen a las áreas que inciden directamente en el proceso de realiza

ción del producto, estos actores aportan recomendaciones y alimentan con sus opinio

nes al diseño. 

El líder de equipo es la persona que capaz de agrupar y encausar  los conocimientos pro

venientes de las áreas clave de los procesos y secuenciarlos para obtener como producto 

final  un  documento  que  describa  puntualmente  las  actividades  y  acciones  necesarias 

para garantizar que el producto terminado es inocuo. 

Desde el diseño del plan se debe considerar que, como todo sistema preventivo, el per

sonal operativo incide directamente en el éxito o el fracaso del plan, por eso la capacita

ción y la motivación deben ser una constante. Es importante pensar en la programación 

de cursos cuyo objetivo sea el despertar el sentimiento de la colaboración para alcanzar 

la calidad;  es necesario que el personal logre un involucramiento  con los productos que 

elabora, que se piense como cliente interno de las diferentes áreas y que se ponga en el 

papel del consumidor final, de ésta manera el éxito del proyecto estará más próximo. 

Uno de los principales retos a considerar en el diseño de  este ejercicio es que, por efec

to de la cultura  organizacional,  el personal presente resistencia ante lo que pueda con

siderar  imposición de nuevas exigencias y el mantenimiento del mismo salario, por eso 

desde el diseño se incluyen en las sesiones de capacitación temas de comunicación, mo

tivación,  colaboración y   de  trabajo en equipo  como parte de  la  capacitación. Aquí es 

importante que el trabajador se reconozca como parte importante del plan de calidad de 

la empresa. 

Con respecto a la implementación y la revisión del sistema es por demás decir que apli

cando    los  lineamientos    recomendados en  la  legislación nacional o  internacional y  si

guiendo  la metodología y  las recomendaciones de un modelo como el que se está pre

sentando   se pueden obtener resultados muy satisfactorios y se generará una cultura de 

gestión de la calidad y de satisfacción total.  
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V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

 

Si se marca a  la planeación,  la ejecución y  la revisión como  los tres grandes momentos 

del ejercicio del sistema preventivo HACCP es  importante marcar recomendaciones su

mamente relevantes en cada momento. 

A) PLANEACIÓN. 

1. Es importante que se tome el tiempo necesario para hacer la planeación. Como toda 

estrategia, la planeación de un sistema preventivo requiere el manejo y la consideración 

de un cúmulo de  información   que debe  ser analizada y organizada en un documento 

amigable,  práctico,  útil,  identificable,  preciso  y  claro,  es  por  eso  que  se  requiere  del 

tiempo necesario cumplir con  todos  los  requisitos atribuibles al documento. El  tiempo 

recomendado para  la elaboración del documento,   su formatería   y  los documentos de 

apoyo depende de la complejidad del proceso unitario; se podría considerar que el tiem

po necesario para esta parte  puede ser de  dos a tres meses realizando una labor cons

tante. 

2. El compromiso de la dirección es fundamental en todo momento. Es la dirección que 

autoriza recursos materiales, humanos, maquinaria, métodos y económicos y estos  con

ceptos siempre han sido determinantes para la conclusión exitosa de todo proyecto.  

3. Se debe hacer sinergia entre el departamento de producción y de recursos humanos 

para revisar  los procesos de selección y contratación del personal y para diseñar cursos 

que tiendan a la mejora del desempeño, de las prácticas y que sirvan como herramienta 

para mejorar el comportamiento organizacional. 

4. Es necesario que se realicen cursos motivacionales con todo el personal de la empre

sa, el objetivo es que aumente la sensibilidad y el compromiso del empleado con respec

to de  los productos alimenticios que ahí se elaboran. Vencer  la resistencia al cambio es 

un  trabajo  exigente  que  solamente  se  puede  lograr mediante  la  implementación  una 

acción constante de convencimiento por parte de los encargados de cada departamento, 

se requiere que las instrucciones tengan un tono amable que suavicen  el carácter rudo 

de la obligatoriedad. 

5. Se requiere que como arranque para la planeación  se realice una auditoría interna al 

proceso para partir del estatus actual de todos los procesos, es importante que se realice 

un diagnostico de  los prerrequisitos de la organización, se puede utilizar para tal efecto 
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una guía de recomendaciones como la que se trata en esta memoria,  con estas conside

raciones  será más fácil establecer una ruta crítica. 

 

B) EJECUCIÓN  

A este momento corresponde la implementación, en este punto se baja a las áreas ope

rativas  los formatos de arranque de  líneas, de monitoreo, de manejo de alérgenos,   de 

acciones  correctivas  y      de  acciones  preventivas  (documentos  de  inocuidad);  es  aquí 

donde los responsables de la observación del sistema inician las acciones de vigilancia y 

registros. 

1. El monitoreo y el registro no se debe de relajar nunca, en  las empresas existe  la exi

gencia de cumplir metas de producción y por esto es común que los operadores y super

visores prioricen a la cantidad sobre la calidad e inocuidad.   Es posible que no se lleven 

adecuadamente los registros, que se alteren o que no se llenen con la frecuencia marca

da. Por estas razones se recomienda   disciplina para el seguimiento   de los registros, el 

responsable de mantenimiento del sistema tiene que darse a la labor de revisar detalla

damente  los registros de  los puntos críticos y de actuar de  forma  inmediata ante cual

quier incidente.  Se deben implementar mecanismos de reconocimiento al personal que 

se distingue por el correcto llenado de registros y capacitar a quien no cumple satisfacto

riamente con la actividad.  

2. El adecuado control de registros es imprescindible para alimentar al sistema de datos 

y para poder, en una siguiente etapa, actuar para el mejoramiento del sistema. Además, 

los registros y su seguimiento servirán como evidencia de cumplimiento del sistema ante 

cualquier auditoría de inocuidad. 

 

C) REVISIÓN 

La verificación  es diferente a la vigilancia  o el monitoreo de los PCC’s, pues la segunda  

medida se dirigen al control programado de  los PCC y con un enfoque diario, mientras 

que la verificación se refieren a comprobaciones sobre todo el sistema de autocontrol y 

se efectúan de una forma más diferida en el tiempo.   Es por eso que mediante la verifi

cación del sistema el responsable se dará cuenta de su eficiencia. Si desde su implanta

ción se han reducido a nivel interno y externo las quejas, las devoluciones y los reclamos 

y en las verificaciones y recorridos de evaluación de los procesos se demuestra  que los 
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peligros se mantienen ausentes o bajo control, entonces durante  las revisiones semes

trales del sistema será poco lo que se tendrá que corregir.  

En este momento del sistema mis recomendaciones son las siguientes. 

A) Se debe realizar una reunión quincenal del equipo HACCP y del director de la empresa  

para discutir todo  lo relacionado con  la  inocuidad de  los productos elaborados y sobre 

cualquier modificación a la línea de producción, al producto o a los procesos. Queda en

tendido que cualquier cambio de este tipo afectará al producto terminado y es necesario 

implementar acciones remediales. 

B) Se debe considerar un periodo de prueba para detectar todos  los puntos débiles del 

sistema y  los problemas más importantes. Después de esto se debe de aplicar una eva

luación constante para planear modificaciones. Herramientas administrativas como ma

trices FODA pueden  servirnos para  la elaboración de  la estrategia de mejora  continua 

que cierra el ciclo de Deming. 
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