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RESUMEN

Implementacion del sistema HACCP contra peligros biolégicos en el

empaquetado de especies vegetales
Maria Maribel Hernandez Gémez
Maestro en Ciencias en Produccion Agropecuaria
Universidad Autbnoma Agraria Antonio Narro
Dr. Alejandro Moreno Resendez

La inocuidad alimentaria se define como la ausencia de riesgos en los alimentos
que puedan comprometer la salud del consumidor o asegurar a niveles
aceptables y seguros. El estudio analizé la adopcion del sistema Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés) en el
proceso de empaquetado de vegetales con el fin de reducir peligros biolégicos y
asegurar la inocuidad alimentaria. Dada la vulnerabilidad de los vegetales a la
contaminacion microbiolOgica, se llevé a cabo esta investigacion en la Sociedad
de Produccién Nidia Edith, en Matamoros, Coahuila, empleando un total de 48
contenedores de tomates divididos entre dos grupos: control y experimental. En
el grupo de control se realizaron auditorias internas, revisiéon de procedimientos
y analisis microbiolégicos conforme a la NOM-210-SSA1-2014, con el propdésito
de detectar Salmonella spp y Escherichia coli; mientras que en el grupo
experimental se implementé HACCP, brindando capacitacion de 9 horas para 12
trabajadores clave utilizando los 12 pasos establecidos por dicho sistema. Los
analisis iniciales mostraron deficiencias en la limpieza y uso inadecuado de
desinfectantes reflejadas en altos niveles microbianos; se aplicaron encuestas
para medir el conocimiento sobre el sistema HACCP antes y después de la
implementacion. En la primera evaluacion, 41 trabajadores tenian falta de
conocimiento, 25 tenian un nivel bajo y 34 poseian un conocimiento alto; tras la

capacitacion, estos valores cambiaron a 3, 17 y 80, respectivamente. La prueba

vi



Chi cuadrada arrojo un valor de X2 = 52.90, superando el umbral de 5.991 (p <

0.05), lo que refleja una mejora significativa.

Palabras claves: Contaminacion, Inocuidad, Manipuladores de alimento,

Seguridad alimentaria.
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ABSTRACT

Implementation of the HACCP system against biological hazards in the

packaging of vegetable species
Maria Maribel Hernandez Gomez
Maestro en Ciencias de Produccion Agropecuaria
Universidad Autbnoma Agraria Antonio Narro
Dr. Alejandro Moreno Resendez

Food safety is defined as the absence of risks in food that could compromise
consumer health or ensure it is at acceptable and safe levels. This study analyzed
the adoption of the HACCP system in the vegetable packaging process to reduce
biological hazards and ensure food safety. Given the vulnerability of vegetables
to microbiological contamination, this research was conducted at the Nidia Edith
Production Society in Matamoros, Coahuila, with a total of 48 containers of
tomatoes divided into two groups: control and experimental. In the control group,
internal audits, procedure reviews, and microbiological analyses were performed
according to NOM-210-SSA1-2014, with the purpose of detecting Salmonella spp.
And Escherichia coli. While HACCP was implemented in the experimental group,
providing 9 hours of training to 12 key workers using the 12 steps established by
the system. Initial analyses showed deficiencies in cleaning and improper use of
disinfectants, reflected in high microbial levels; surveys were administered to
measure knowledge of the system before and after implementation. In the first
assessment, 41 workers lacked knowledge, 25 had a low level, and 34 possessed
a high level of knowledge; after training, these values changed to 3, 17, and 80,
respectively. The chi-square test yielded a value of X2 = 52.90, exceeding the
threshold of 5.991 (p < 0.05), reflecting a significant improvement.

Keywords: Contamination, Safety, Food handlers, Food security
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INTRODUCCION

Recientemente ha habido un incremento notable en los casos relacionados con
enfermedades transmitidas por alimentos frescos como vegetales; esto ha
motivado investigaciones sobre como reducir su carga microbiana especialmente
respecto a microorganismos nocivos para la salud (Agueria & Civit, 2024). La
Organizacion Mundial de la Salud, sefiala que prevenir la contaminacion es vital
para controlar y/o reducir enfermedades (Arellano-Narvaez, Emilio Escamilla-
Garcia, & Zavala-Cortés, 2023). Por tanto, quienes procesan verduras frescas
deben priorizar la seguridad alimentaria ("BIENESTAR ANIMAL E INOCUIDAD,"
2021). Actualmente se realizan esfuerzos significativos para establecer
programas efectivos que garanticen dicha inocuidad en los procesos de los
productos (Cuadrado Cano, San Juan Blanco, Leones Gémez, & Marquez Petro,
2024).

La inocuidad alimentaria es esencial durante las etapas productivas y
distributivas especialmente al empacar vegetales donde existen consideraciones
serias sobre peligros biologicos(Di Pillo S, Cafon J, Olguin C, Poblete Q, &
Fresno R, 2023; Francisco Aba-Alfonso & Gonzalez-Gonzalez, 2023). La
contaminacion microbioldgica puede poner en riesgos la salud publica ademas
puede afectar negativamente tanto la calidad del producto como la reputacion
empresaria (Ackah, Baidoo, & Appiah, 2018; Prodanovi¢, Koji¢, & Pavlovic,
2025). El Sistema HACCP ha demostrado ser eficaz mundialmente dentro del
sector alimentario asegurando productos seguros e impulsando reducciones en
costos relacionados con inspecciones finales y la disminucion de retiros de
productos en el mercado por contaminacién con microorganismos durante la

produccion y distribucion (Fraser- Galvez et al., 2023; Zarid, 2025).

Este estudio evaluard como implementar HACCP como una estrategia para
mitigar riesgos biologicos presentes durante el empaquetado vegetal buscando
determinar su eficacia frente microorganismos patégenos como salmonella spp.

y E. coli mediante estrategias preventivas sistematicas ante riesgos potenciales.



Una problematica central radica en las variaciones practicas industriales
sumadas a una falta generalizada de estandarizacion previa que aumenta las
probabilidades de contaminantes; asi justificar adecuadamente el HACCP
refuerza no solo las garantias necesarias hacia alimentos seguros sino también
promueve cumplimiento regulativo internacional mejorando competitividad

agricola.

La hipdtesis planteada sostiene que aplicar HACCP  disminuira
considerablemente, riesgos biolégicos durante los procesos de produccion

asegurando que el producto final sea seguro para su consumo.



Il. REVISION DE LITERATURA
2.1 Inocuidad y calidad

La inocuidad alimentaria se fundamenta en el conjunto de medidas y procesos
gue aseguran que los alimentos sean seguros para el consumo humano, evitando
la presencia de contaminantes biologicos, quimicos y fisicos (Bustamante-
Espinoza et al., 2023). Este concepto se complementa con la calidad, la cual se
refiere a las caracteristicas intrinsecas de los productos, como su valor
nutricional, presentacion y propiedades sensoriales, garantizando que estos
cumplan con los estandares establecidos por las normativas nacionales e

internacionales para su consumo (Soledad, 2007).

La importancia de garantizar la inocuidad y la calidad reside en proteger la salud
de los consumidores y prevenir o eliminar enfermedades transmitidas por
alimentos y tener la seguridad que el producto esta inocuo. Ademas, la
implementacion de practicas rigurosas en estos aspectos fortalece la confianza
del consumidor, mejora la reputacién de las empresas y contribuye a la
competitividad del sector alimentario en un mercado cada vez mas exigente y
regulado (Awuchi, 2023).

2.1.1 Relacién entre las ETA y lainocuidad alimentaria

La falta de inocuidad en los alimentos es la principal causa de las ETA. La
contaminacion puede ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde
la produccién hasta el consumo, la mala practica de higiene del personal, el
manejo incorrecto de limpieza etc., aunque la responsabilidad recae
principalmente en el productor. Por lo tanto, mantener la inocuidad alimentaria es
esencial para prevenir las ETA y proteger la salud publica (Rodriguez Palleres et
al., 2022).

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) son afecciones

originadas por la ingestion de alimentos o agua contaminados con agentes



patdgenos, como bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas nocivas, que

afectan la salud del consumidor a nivel individual o colectivo (Martin et al., 2012).

Principales causas de las ETA relacionadas con la inocuidad (Carrasco et al.,
2017).

« Contaminacion biologica: La presencia de microorganismos patdgenos en
los alimentos, como bacterias (Salmonella, Escherichia coli), virus

(norovirus) y parasitos (Giardia), es una causa comun de ETA.

« Contaminacién quimica: La presencia de sustancias quimicas toxicas,
como micotoxinas, toxinas marinas, metales pesados (mercurio, plomo) y
contaminantes ambientales, puede provocar intoxicaciones 'y

enfermedades cronicas.

2.2 Antecedentes histéricos del HACCP

2.2.1 Origen del sistema

En la década de 1960, la Administracion Nacional de Aeronautica y del Espacio
(NASA) de Estados Unidos, en colaboracion con la empresa alimentaria Pillsbury
y los Laboratorios del Ejército de los Estados Unidos, desarrolld el sistema
HACCP. El objetivo principal era garantizar la seguridad de los alimentos
destinados a los astronautas en misiones espaciales, eliminando cualquier riesgo
de contaminacion que pudiera comprometer su salud en el espacio (Ibrahim,
2020). Este sistema pone énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde
el principio de la cadena de elaboracion, recurriendo al control de los operarios
y/o técnicas de vigilancia continua de los puntos criticos. Esta metodologia
innovadora sent6 las bases para el desarrollo y la implementacion del sistema
HACCP en la industria alimentaria para asegurar que los alimentos estén libres

de cualquier microorganismos (Tarawneh et al., 2024).



2.3 Evolucion y adopcién en la industria alimentaria global

Tras su desarrollo inicial, el sistema HACCP fue adoptado progresivamente por
la industria alimentaria a nivel mundial. En las décadas de 1970 y 1980, diversas
organizaciones internacionales, como la Organizacion Mundial de la Salud (OMS)
y la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(FAO), reconocieron la eficacia del HACCP y promovieron su adopcion global
(Azucena Dominguez et al., 2021). Este reconocimiento llevé a que numerosos
paises incorporaran el HACCP en sus regulaciones y normativas relacionadas
con la seguridad alimentaria, estableciendo un estandar internacional para la

produccion de alimentos seguros (Radu et al., 2023).

2.4 Principales normativas internacionales que han impulsado su

aplicacion
2.4.1 Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius, establecido por la FAO y la OMS, es un conjunto de
normas internacionales alimentarias disefiadas para proteger la salud de los
consumidores y asegurar practicas equitativas en el comercio de alimentos
(Mrdov¢ et al., 2023). En 1993, el Codex adoptd directrices especificas para la
aplicacion del sistema HACCP, lo que reforz6 su importancia en la aplicacion y
promovio su implementacion en la industria alimentaria a nivel mundial (Mendoza
et al., 2018).

2.4.2 Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos
(FDA)

La Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA) ha
incorporado el HACCP en sus regulaciones para ciertos sectores de la industria
alimentaria. Por ejemplo, la FDA requiere que las industrias de jugos y productos
pesqueros implementen planes HACCP para garantizar la seguridad de sus
productos. Ademas, el Departamento de Agricultura de Estados Unidos (USDA)

exige la aplicacion de HACCP en la industria cérnica y avicola, lo que ha



contribuido a la adopcion generalizada de este sistema en Estados Unidos
(Urquilla De Castaneda, 2012).

2.4.3 1SO 22000

La norma ISO 22000, publicada por la Organizacion Internacional de
Normalizacién (1ISO), especifica los requisitos para un sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos que combina los principios del HACCP con programas
de prerrequisitos (Conocimiento & Kleeberg Hidalgo, 2007). Esta norma es
aplicable a todas las organizaciones en la cadena alimentaria, desde la
produccion primaria hasta el consumo final, y ha facilitado la implementacion
coherente y efectiva del HACCP a nivel nacional e internacional (Muresan et al.,
2020).

2.5 Aplicacion del HACCP en la industria de alimentos

El HACCP se implementa en diversos sectores de la industria alimentaria,

adaptandose a las caracteristicas especificas de cada uno:

o Industria Lactea: En la produccion de productos lacteos, el HACCP se
utiliza para controlar riesgos como la contaminacién microbiolégica y la

presencia de residuos de antibiéticos (Aslani et al., 2024).

« Industria Carnica: En el procesamiento de carnes, el sistema se enfoca en
prevenir contaminaciones por patégenos como Salmonella y Escherichia,
E. coli, ademas de garantizar practicas higiénicas durante el sacrificio y

procesamiento de la carne (Rojas et al., 2007).

« Industria de Bebidas: En la fabricacion de bebidas, el HACCP ayuda a
controlar la calidad del agua y la higiene en el embotellado, previniendo
contaminaciones que puedan afectar la salud del consumidor (Madrigal et
al., 2020).



e Industria de Vegetales: En el procesamiento de vegetales, el sistema se
centra en evitar contaminaciones por pesticidas y patégenos, asegurando

buenas practicas de lavado y manejo adecuado (Jubayer et al., 2022).
2.6 Beneficios generales del sistema HACCP para la inocuidad alimentaria

La implementacién del HACCP ofrece multiples beneficios que contribuyen a la

seguridad alimentaria (Dolores et al., 2006).

« Prevencion de enfermedades transmitidas por alimentos: Al identificar y
controlar peligros potenciales, se reducen significativamente los riesgos

de brotes de enfermedades.

e Cumplimiento normativo: EI HACCP facilita el cumplimiento de
regulaciones y estandares internacionales, como la norma ISO 22000, que
especifica los requisitos para un sistema de gestion de seguridad

alimentaria.

o Mejora de la confianza del consumidor: Un sistema efectivo de HACCP
aumenta la confianza de los consumidores en la seguridad de los

productos alimentarios.

« Eficiencia operativa: Al establecer controles especificos, se optimizan los
procesos productivos, reduciendo desperdicios y costos asociados a

productos no conformes.

e Acceso a nuevos mercados: La certificacion en HACCP puede abrir
oportunidades en mercados que exigen altos estandares de seguridad

alimentaria.
2.7 Implementacion del sistema HACCP

Su implementacién se basa en una serie de etapas preliminares y principios

fundamentales que aseguran la eficacia del sistema.

2.7.1 Formacion del equipo de trabajo



Se conforma un equipo multidisciplinario con conocimientos en diversas areas
relacionadas con la produccion y seguridad alimentaria. Este equipo es
responsable de disefiar, implementar y mantener el plan HACCP, asegurando
gue se identifiquen y controlen adecuadamente los peligros potenciales en cada

etapa del proceso productivo dentro de las instalaciones (Stamov, 2019).

2.7.2 Descripcioén del producto

Consiste en detallar las caracteristicas del producto final, incluyendo su
composicion, propiedades fisicas y quimicas, vida util, condiciones de
almacenamiento y distribucidn. Esta descripcidon es fundamental para identificar
posibles peligros asociados al producto y establecer medidas de control

adecuadas para su consumo seguro e inocuo (Ibrahim, 2020.).

2.7.3 Uso previsto

Se define el uso que el consumidor dara al producto, considerando si requiere
preparacion adicional o si esta listo para su consumo. También se identifican los
grupos de consumidores a los que va dirigido, prestando especial atencién a
poblaciones vulnerables, como nifios, ancianos o0 personas con sistemas

inmunologicos comprometidos (EI-Wehedy et al., 2019).

2.7.4 Elaboraciéon de un diagrama de flujo

Se desarrolla un diagrama que represente de manera secuencial todas las etapas
del proceso de produccién, desde la recepcién de materias primas hasta la
distribucion del producto final. Este diagrama es una herramienta visual que
facilita la identificacion de cualquier tipo de peligros y posibles puntos criticos
(Jubayer et al., 2022).

2.7.5 Confirmacion en terreno del diagrama de flujo

Una vez elaborado el diagrama de flujo, el equipo HACCP verifica su exactitud

realizando observaciones directas en la planta de produccién. Esta confirmacion



en terreno asegura que el diagrama refleje fielmente el proceso real, permitiendo
identificar y corregir discrepancias que podrian afectar la eficacia del plan HACCP
(Szczyrba & Ingaldi, 2024).

2.8 Los siete principios del HACCP

2.8.1 Andlisis de peligro

El primer principio de HACCP se centra en el Analisis de Peligros, que implica
identificar y evaluar los peligros potenciales que puedan comprometer la
seguridad de los alimentos en cada etapa del proceso de produccion (Awuchi,
2023).

Tipos de Peligros:

1. Peligros Biologicos: Incluyen microorganismos patégenos como bacterias
(por ejemplo, Salmonella, Escherichia coli), virus y parasitos que pueden
causar enfermedades transmitidas por alimentos (Arellano-Narvaez et al.,
2023).

2. Peligros Quimicos: Comprenden sustancias quimicas nocivas, como
residuos de pesticidas, contaminantes ambientales, aditivos no

autorizados o niveles excesivos de aditivos permitidos.

3. Peligros Fisicos: Se refieren a objetos fisicos extrafios, como fragmentos

de vidrio, metal o madera, que pueden causar lesiones al consumidor.
2.8.1.1 Evaluacion de Riesgos

La evaluacién de riesgos en el analisis de peligros se basa en dos factores clave
(Mora Nufez et al., 2022).

« Probabilidad: Se refiere a la posibilidad de que un peligro ocurra en una

etapa especifica del proceso.
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e Severidad: Indica la gravedad de las consecuencias para la salud si el

peligro se materializa.

Al combinar estos dos factores, se determina el nivel de riesgo asociado a cada

peligro identificado.
2.8.1.2 Matriz de Riesgos

Una herramienta comdn para evaluar y priorizar los riesgos es la matriz de
riesgos, que cruza la probabilidad de ocurrencia con la severidad de las
consecuencias (Neumann, 2021). Se presenta un ejemplo de tabla de decision

gue ilustra como se puede estructurar esta matriz:

Cuadro 1 Matriz de riesgos.

Severidad | Frecuente Probable Ocasional Remota
Probabilidad

Muy Serio Si Si Si No
Serio Si Si No No
Moderado Si No No No
Menor No No No No

e Frecuente: El peligro ocurre con alta regularidad.

« Probable: El peligro tiene una posibilidad moderada de ocurrir.

e Ocasional: El peligro es poco probable que ocurra.

« Remota: El peligro es extremadamente poco probable que ocurra.

La combinacion de la severidad con la probabilidad permite identificar si un
peligro es significativo y requiere medidas de control especificas (Méndez-
Barron, 2021).
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2.8.2 Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC)

Se centra en identificar los Puntos Criticos de Control (PCC) dentro de un
proceso de produccién alimentaria. Un PCC es una etapa donde es esencial
aplicar medidas de control para prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables
un peligro que pueda comprometer la inocuidad del alimento (Tarawneh et al.,
2024).

Determinacién de los PCC:

Para identificar los PCC, se recomienda utilizar un arbol de decisiones, que es
una herramienta que facilita la toma de decisiones mediante una serie de
preguntas secuenciales (Mrdov¢ et al., 2023). Este arbol ayuda a evaluar si una
etapa del proceso es critica para el control de peligros especificos. La aplicacion
del arbol debe ser flexible, adaptandose al tipo de operacién y considerando
aspectos como la materia prima, el disefio del proceso y los equipos utilizados
(Rodriguez-Palleres et al., 2022).

¢En esta etapa, se puede controlar el
peligro significativo hasta un nivel

aceptable mediante los programas de

prerrequisitos? (ej. BPH)

¢Existen medidas de control especificas
para el peligro significativo identificado
en esta etapa?

¢Una etapa posterior previene o elimina
el peligro significativo identificado o lo
reduce a un nivel aceptable?

no

¢Esta etapa previene o elimina el peligro
significativo identificado o lo reduce a un
nivel aceptable?
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Figura 1 Arbol de decisiones del codex alimentarius.

Este enfoque sistematico asegura que solo se identifiquen como PCC aquellos

pasos donde el control es esencial para garantizar la seguridad alimentaria.

2.8.3 Principio 3: Establecer el limite o limites criticos

Este principio implica definir valores maximos o minimos para los pardmetros de
proceso en cada Punto Critico de Control (PCC). Los limites criticos son
esenciales para diferenciar entre condiciones aceptables y no aceptables,
asegurando que los peligros sean prevenidos, eliminados o reducidos a niveles
seguros. Por ejemplo, en la coccion de alimentos, un limite critico podria ser
alcanzar una temperatura interna minima especifica para eliminar patégenos.
Estos limites deben ser medibles y basarse en criterios cientificos 0 normativos
(Arévalo et al., 2022)

2.8.4 Principio 4: Establecer un sistema de monitoreo del control delos PCC

Una vez definidos los limites criticos, es fundamental implementar
procedimientos de monitoreo que permitan verificar su cumplimiento. El
monitoreo consiste en realizar observaciones o mediciones planificadas de los
parametros de control para asegurarse de que los PCC estén bajo control
(Muresan et al., 2020). Este sistema debe especificar la frecuencia de las
mediciones, los métodos a utilizar y la responsabilidad de las personas
encargadas. Por ejemplo, medir regularmente la temperatura de almacenamiento
de productos perecederos. EI monitoreo oportuno facilita la deteccion de
desviaciones y la aplicacion de acciones correctivas antes de que los productos

sean comprometidos (Palomino-Camargo et al., 2018).

2.8.5 Principio 5: Establecer las acciones correctivas

Cuando el monitoreo indica que un PCC no esta bajo control y se supera un limite
critico, es necesario tomar medidas correctivas inmediatas. Estas acciones

buscan restaurar el control del proceso y garantizar que los productos no
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representen un riesgo para la salud publica. Las medidas pueden incluir ajustes
en el proceso, re trabajo de productos no conformes o, en casos graves, la
destruccion del producto afectado. Es esencial que las acciones correctivas sean
documentadas y resguardadas en lugares (Tanaka et al., 2023).

2.8.6 Principio 6: Establecer procedimientos de validacion, verificacion y

revaluacion del sistema

Este principio se refiere a la necesidad de confirmar que el sistema HACCP
funciona eficazmente. La validacion implica demostrar que los integrantes del
plan HACCP son capaces de controlar los peligros identificados de disefar
procedimientos o registros que se pueda requerir en cualquier etapa de la
produccién. La verificacion consiste en aplicar métodos, procedimientos vy
ensayos, ademas del monitoreo, para confirmar que el sistema esta operando
segun lo previsto (lannotti et al., 2023). La revaluacion periodica del sistema
garantiza que el HACCP se mantenga actualizado y efectivo frente a cambios en
procesos, ingredientes o regulaciones para prevenir o controlar cualquier tipo de

peligros que puede existir dentro de la empresa (Singh et al., 2018).

2.8.7 Principio 7: Establecer un sistema de documentacién

La documentacion es fundamental en el sistema HACCP, ya que proporciona
evidencia de que los procedimientos y acciones se llevan a cabo dentro del
programa. Este sistema debe incluir registros detallados de todas las actividades
relacionadas con el HACCP, como andlisis de peligros, determinaciéon de PCC,
limites criticos, monitoreo, acciones correctivas y procedimientos de verificacion
todo lo que conlleva el sistema. Una documentaciéon adecuada facilita la
trazabilidad, permite auditorias y asegura la transparencia en las operaciones.
Por ejemplo, mantener registros de temperaturas de almacenamiento, registros
de monitoreo, registros de limpieza de areas de oportunidad y resultados de

analisis microbioldgicas entre otras. (Zhanbolat et al., 2024).



14

lIl. MATERIALES Y METODOS

La investigacion fue realizada en la Sociedad de Produccion Nidia Edith, ubicada
en el Ejido El Cambio, Matamoros, Coahuila (Antigua Carretera TorreOn—San
Pedro, km 14.5; C.P. 27455). Utilizando 48 contenedores industriales (bins) con
una capacidad de 450 kilos en total, estos contenedores se seleccionaron
aleatoriamente y fueron distribuidos en dos grupos: control y experimental ambos

compuestos por 24 contenedores.

En el grupo control se realizaron auditorias internas durante el mes de mayo,
revisando registros, procedimientos, equipos de calibracién y condiciones de
operacion; junto a la recoleccion aleatoria de muestras de 1 kg. Provenientes
de tres contenedores destinados para los andlisis microbiologicos. Por su parte
en el grupo experimental se implementd el sistema HACCP, inicialmente
brindando capacitacion, sobre este sistema a 12 trabajadores clave durante un
periodo de 9 horas. Esta capacitacion inicié con la conformacion del equipo de
trabajo, con quienes se abordaron aspectos como: la identificacién de peligros;
el establecimiento de limites criticos; el desarrollo de procedimientos de vigilancia
y verificacion; concluyendo con la aplicacion de las 12 etapas del protocolo del
citado sistema. La implantacion del sistema HACCP dentro de la empresa se
efectu6é del mes de julio a octubre, antes de concluir el proceso, en el mes de

septiembre se realizdé un segundo muestreo siguiendo el mismo protocolo.

Las muestras de tomate se enviaron al laboratorio Analisis Técnicos S.A. de C.V.
(AGROLAB), acreditado por la Entidad Mexicana de Acreditacion (EMA, R-0757-
037/16), cuyo personal realizé la determinacién de niveles de E. coli y Salmonella
conforme a la NOM-210-SSA1-2014. Adicionalmente se emplearon la técnica
del Numero Mas Probable (NMP) para E. coli y el procedimiento del Apéndice A

de la misma norma para Salmonella spp.

El impacto del sistema HACCP se evalu6 mediante la prueba de Chi cuadrada

(x?), comparando los niveles de conocimiento sobre inocuidad alimentaria antes
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y después de la implementacion, clasificados en tres categorias: falta de

conocimiento, poco conocimiento y conocimiento alto.
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IV. RESULTADOS
4.1 Procedimientos y Control de Calidad

Se identificaron 18 procedimientos relevantes dentro de diversas areas del
empaque, los cuales cuentan con 35 registros documentados. En el monitoreo
del agua en la tina de lavado del producto, se utilizé hipoclorito de calcio al 70 %
y se emplearon tiras reactivas para registrar el cloro libre (rango de 10 a 120 ppm)
y el cloro total (rango de 10 a 200 ppm). Asimismo, el pH se determind utilizando
un  potenciometro (modelo HI 98127-HI 98128, Hanna Instruments®),
asegurandose que los valores se mantuvieran entre 6 y 7, se monitored la
turbidez del agua de manera visual para tener un control sobre la calidad del agua
durante el procesamiento del producto. La temperatura del cuarto frio se registré
con un termometro digital (modelo H-5802, Milwaukee®), con valores de 12 a
15°C, y la calibracién de las basculas en el llenado de cajas para exportacion se

realiz6 utilizando una pesa patron certificada (modelo S-22450 de 25 Ib, Uline®)
4.2 Primera encuesta del sistema HACCP

En la encuesta aplicada a 100 empleados de la empresa, consistié 20 preguntas
orientadas al HACCP e inocuidad se obtuvo la informacion a partir de la cual se

describe a continuacion.

Figura 2 Evaluacion del conocimiento del personal en el sistema HACCP

Falta de
conocimiento
41 %
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Este cuestionario permitio identificar areas de oportunidad en la capacitacion,

manejo adecuado de materiales y desinfectantes dentro del area de produccion.
4.3 Primer Muestreo y Analisis de Laboratorio

El dia 10 de junio de 2024 se obtuvieron tres muestras, de 1 kg de tomate en
diferentes areas de la planta, abarcando desde la criba de lavado, rodillos y
empacado para su analisis en laboratorio, cuyos resultados se obtuvieron 16

dias después.

Cuadro 2 Resultado de analisis microbiolégico en las muestras recolectadas

(Primer muestreo).

N.- de _ Coliformes
Area Salmonella E. Coli
muestra fecales

Cribatina  Ausencia en 837 g de
o <3.0 NMP/g  <3.0 NMP/g
de lavado muestra (seis piezas)

. Ausencia en 695 g de
2 Rodillos _ . <3.0 NMP/g 43
muestra (cinco piezas)

Ausencia en 816 g de
3 Empacado _ . <3.0 NMP/g  <3.0 NMP/g
muestra (cinco piezas)

Nota: <3.0 NMP/g o mL: No se detecta crecimiento del microorganismo solicitado; >3.0 NMP/g o
mL: Se detecta crecimiento del microorganismo solicitado; Ausencia: No se detecta crecimiento

del microorganismo solicitado

Los resultados resaltaron el crecimiento considerable de microorganismos
Coliformes fecales en el area de rodillos indicando una préactica incorrecta de la

higiene del personal, inadecuada limpieza de la maquinaria o de los materiales
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de limpieza que se manejan, actividades que indican la necesidad de mejorar los
procedimientos, la documentacion y la capacitacion del personal que maneja

directamente el producto.
4.5 Auditoria Interna, Capacitacion e Implementacion del Sistema HACCP

Concluida la auditoria interna, la encuesta y el muestreo, se impartié la
capacitacion dirigida a 12 trabajadores clave de la empresa con los siguientes
puesto; administrador de empaque, encargada de inocuidad, jefe de embarques,
jefe de armado de cajas, jefe de estibadores, encargada de calidad, jefa de
control de pesos y cloracion de agua, supervisores de érea, jefe de
mantenimiento, jefa de almacén y encargada de limpieza, orientada a la
implementacion de los 12 pasos del sistema HACCP el adiestramiento se
desarrollo del 8 al 12 de julio, con una duracion total de 9 horas, incluyendo
actividades préacticas enfocadas a la identificacion de puntos criticos de control
en el proceso. Durante la capacitacion se llegd a un consenso, basado en el arbol
de decisiones del Codex Alimentarius, con el cual se reconocio la inexistencia de
puntos criticos de control durante las etapas de procesamiento del producto

(anexo 3).
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Llegada del producto en bins |

Woltzador manual |

Clere libre 10-120 ppm

Lavade v desmfectado |_.. Cloro totzl 100-200 ppm

pH 6-7

Pre-zecado |

Seleccion manuzl de rezags | |

Cepillos de secade |

Cepillos de encerado | —)l Cera

Seleccion manual de las tres calidades |

Seleccion electrémica |
| Feceprion de carton e mspeccion

Empacade manusal

Empacade elactronico |

Estibado |—b| Fleje, parrillas, esquineros, claves, st

Flejado |

Pre-snfrizdo |

Almazcenzmisnto |

Figura 3 Diagrama de flujo de las etapas de proceso del producto

La implementacion formal del sistema HACCP se inicio el 15 de julio
concluyéndose el 25 de octubre de 2024, observandose mejoras significativas,

tales como:

¢ Organizacién mas eficiente de los materiales en las instalaciones.
e Optimizacion en el manejo y preparacion de desinfectantes.

e Uso adecuado de los materiales de empaque.
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e Aumento en el conocimiento del personal sobre inocuidad.

¢ Reduccion de costos asociados al uso de productos desinfectantes.

Durante los meses correspondientes de la implementaciéon del sistema, la
empresa cuenta con un presupuesto anual de $74,000 para los materiales de
limpieza (cloro liquido, pinol, jabdn, desengrasante, hipoclorito de calcio y entre
otros) de lo que representa un gasto mensual de $6,166.67. El 24 de noviembre
de 2024 se notific6 una reduccién del 5% correspondiente a $1233.33
equivalente a 4 meses de trabajo con la implementacion del sistema, lo que

reflejo el manejo adecuado de los materiales de desinfeccion.
4.6 Segundo Muestreo y Resultados de Laboratorio

Posterior a la capacitacion y las mejoras implementadas, se disefiaron cinco
procedimientos con la asesoria del Ing. Jeremias Pérez Hernandez (clave: tercer
especialista DGIAAP-23-PSRRC-25-049) y se elaboraron ocho formatos de
registro para el monitoreo de las areas de contacto directo con el producto
realizando la segunda recoleccion de muestras siguiendo el método descrito en

el primer muestreo.

Cuadro 3 Resultados de los andlisis de laboratorio en las muestras recolectadas

durante el segundo Muestreo

N.- de ) Coliformes
Area Salmonella E. Coli
muestra fecales

Criba tina Ausencia en 810 g de
1 _ _ <3.0 NMP/g  <3.0 NMP/g
de lavado  muestra (cinco piezas)

_ Ausencia en 690 g de
2 Rodillos ] ) <3.0 NMP/g <3.0 NMP/g
muestra (cinco piezas)

Ausencia en 830 g de
3 Empacado ) ) <3.0 NMP/g <3.0 NMP/g
muestra (cinco piezas)
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Los resultados obtenidos fueron interpretados con base en los limites
establecidos por la NOM-210-SSA1-2014 (Productos y servicios. Métodos de
prueba microbiolégicos. Determinacion de microorganismos indicadores,
determinacion de microorganismos patdgenos) los cuales encuentran en los
limites permisibles, con lo cual confirma la efectividad del sistema HACCP vy el
control higiénico sanitario durante la recoleccidbn, manipulacion y el

procesamiento.
4.7 Segunda encuesta del sistema HACCP.

Finalizada la implementacion se realiz6 la segunda encuesta mostrando los

siguientes resultados.

Falta de

conocimiento

17% Poco

conocimiento

3%

Figura 4 Evaluacion del conocimiento adquirido por parte del personal sobre el
sistema HACCP.

4.8 Analisis Estadistico de Resultados de las Encuestas

Se evalu6 el impacto de la implementacion del sistema HACCP sobre el
conocimiento adquirido por parte del personal de la empresa, mediante la prueba
Chi cuadrada, comparando los resultados de dos encuestas aplicadas antes y
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después de la intervencidon. En el cuadro 4 se presenta la distribucion de los

niveles de conocimiento:

Cuadro 4 Comparacion de los niveles de conocimiento del personal de la

empresa.

Nivel de conocimiento Encuesta 1 Encuesta 2
Falta de conocimiento 41 3
Poco conocimiento 25 17
Conocimiento (alto/personal) 34 80

El valor de Chi cuadrada obtenido fue de 52.90, el cual supera el valor critico de

5.991 (p < 0.05), este valor surge de la tabla de distribucién Chi cuadrada, qué

depende de dos factores: el nivel de signifancia que comunmente se maneja el

0.05 y los grados de libertad que se calcula del nimero de variables que se

analizan, lo que indica que existe una diferencia significativa entre los niveles de

conocimiento registrados en ambas encuestas. En particular, se evidencié un

aumento considerable en la categoria de conocimiento alto/personal y una

marcada disminucion en las categorias de falta 0 escaso conocimiento, lo que

demuestra el impacto positivo de sobre la importancia del sistema HACCP, que

ofrecera una mayor seguridad alimentaria.
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V. DISCUSION

Este estudio aporta el impacto de la implementacion del sistema HACCP. Los
resultados obtenidos, que incluyeron dos etapas de muestreo para su analisis
microbiolégico, reflejaron en la primera fase se mostraron un incremento
significativo de coliformes fecales en el area de rodillos, lo que evidencia las
deficiencias a la aplicacion de procedimientos y manejo de limpieza en el
momento de la desinfeccion. Pinzariu (2025) sefiala que, sin una capacitacion
adecuada y una correcta aplicacion de procedimientos puede haber riesgos muy
criticos en las é&reas de produccion. Bustamante-Espinoza et al. (2023)
reportaron que al implementar las acciones correctivas evita que los
microorganismos se propaguen en el alimento, superficie o0 equipos. La segunda
fase mostr6 que las muestras de tomates cumplian con los estandares
microbiolégicos requeridos Carmen-Muresan et al. (2020) Reporta que la
implementacion de préacticas adecuadas de manejo e inocuidad permite obtener
productos que se ajustan a los limites microbiolégicos requeridos para consumo
seguro. Lo anterior debido a que la capacitacion del personal y el control riguroso
implementado en el proceso que se realiza al interior de la empresa se tradujeron
en mejoras significativas en el sistema asi como lo sefialaron Ataei et al. (2023)
y Chon et al. (2021).

El analisis estadistico revelo diferencias significativas en el nivel de conocimiento
del personal antes y después de la capacitacion otorgada (X2=52.90, p < 0.05),
Safira et al. (2024) y Tanaka et al. (2023) reportaron la importancia del
entrenamiento del sistema HACCP para concientizar sobre el manejo inocuo de
los alimentos. La mejora en la categoria de “conocimiento alto/personal” no solo
demuestra la eficacia de la capacitacion impartida, sino también sugiere que la
implementacion de este sistema puede generar una cultura de seguridad

alimentaria dentro de las empresas asi lo sefiala H et al. (2024).

Las implicaciones practicas derivadas este estudio son notables: implementar el

sistema HACCP no solo redujo niveles de contaminacion microbioldgica, también
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optimizdé la organizacion interna y redujo el 5% en costos en el manejo de
desinfectantes. Cruz-Pérez et al. (2024) sefala que estas mejoras tienen un
impacto directo en la seguridad del producto final y en la eficiencia de los
procesos de produccion. A pesar de los avances logrados, sugieren la
incorporacion de tecnologias que faciliten el monitoreo en tiempo real que pueden
ofrecer una mejor precision en la detencién de peligros en los procesos de
producciéon como lo indican Farifias-Rojas (2022) y Rodriguez-Sinisterra et al.
(2023). Estos resultados no solo confirman la efectividad del sistema HACCP y
la capacitacion asociada en mejorar la inocuidad alimentaria, también abren la
puerta a futuras investigaciones que profundicen en el control de procesos
criticos que pueda afectar la calidad del producto de las empresas como lo
reporta Awuchi (2023).
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VI. CONCLUSION

El presente estudio evalué la implementacion del sistema HACCP y su impacto
en la inocuidad alimentaria dentro de la empresa, Sociedad de Produccion Nidia

Edith. Los hallazgos obtenidos permitieron concluir lo siguiente:

1. Mejora en la inocuidad alimentaria: La implementacién del sistema
HACCP, complementada con una capacitacion adecuada del personal,
provoco una reduccion significativa de la contaminacién microbiologica en

las areas criticas de la empresa.

2. Incremento en el conocimiento del personal: La capacitacion brindada
sobre el HACCP tuvo un impacto positivo en el nivel de conocimiento del

personal.

3. Optimizacion de procesos internos: Ademas de mejorar la seguridad
del producto final, la implementacion del sistema HACCP contribuy6 a la
optimizacion de la organizacion interna de la empresa y a la reduccion de

costos asociados al manejo de desinfectantes.

4. Necesidad de monitoreo continuo: A pesar de las mejoras logradas, la
persistencia de deficiencias en algunas areas durante la primera fase,
sugiere la necesidad de un monitoreo continuo y la identificacion de
posibles puntos criticos no detectados inicialmente hay que mantener una
vigilancia constante y actualizar los procedimientos conforme se

identifiquen nuevas areas de oportunidad.
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totales en ) mal lavado con cloro a una e Capacitacién del personal
funcionamiento (no -, -
) ) concentracion de 10 a 120 e (Condiciones del agua de
asperja bien-no

cubre a todo el
producto)

de cloro libre,

manteniendo un pH de 6a 7

riego, manejo y consumo

humano

37




38

Falta de

e  Monitoreo de cloro y pH

Monitoreo de la calidad del

capacitacion del cada hora agua
) personal e  Supervisién del area
Fisico Boquillas/ ] _
oquillas/espreas e  Proteger ldmparas con Inspecciones pre-
e Basura quebradas .
. C 3 B 9 forros protectores e | SI | NJA | N/JA | N/A NO operacionales
e Plastico Malas practicas del ) . o .
incluirlo dentro del plan de Procedimiento de manejo de
e Vidrio personal o . idri lsstico d
Falta de proteccin mantenimiento preventivo vidrio y/o plastico duro.(poe-
y/o mantenimiento e Limpieza del drea Gap-22)
de ldmparas e  (lasificacion de articulos de
. limpieza
QUIMICO . .
e  Brindar mantenimientoala
e Productos Derrames de o
desinfectan aceites-grasas maguinaria
tes y de derivado de unmal |5 | 5 | g sl | N/A | NA [ N/A | NO
limpieza mantenimiento
P Exceso de producto
e Grasas - desinfectante
aceites
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
BIOLOGICO Programa maestro de
o e E.Coli Abanicos sucios Capacitacion al personal de en limpieza y desinfeccion
9( o) e Salmonella Contaminacion buenas practicas de higieney de Preparacién de sustancias
é g e Coliformes cruzada por 3 B 9 manejo. SI | N/A | N/A | N/A NO quimicas
(@]
Y= fecales articulos de Clasificacion de articulos de Limpieza y desinfeccion de
* e Coliformes limpieza limpieza superficies de contactopoes-
totales E-05)
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Limpieza y mantenimiento del
equipo de secado de acuerdo a

Capacitacion del personal
Inspecciones pre-

maquinaria 'y equipos de

Fisico un plan. operacionales
e Polvo e Inspeccion pre-operacional e Plan de mantenimiento
e Tornillos Mal o falta de para verificar que el equipo
arandelals mantenimiento del 2 B 5 funcione correctamente SI | N/A | N/A | N/A NO
otc. equipo de secado e Uso de grasas y aceites grado
alimenticio
Quimico Limpieza
e Residuos inadecuada
de Uso de grasas y
desinfectan aceites no 1 A 1 SI | N/A | N/A | N/A NO
tes, aprobado para
desengrasa contacto directo
nte con alimentos
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
Mala limpieza de L
- e (Capacitacion del personal en
- superficies de o . e Programa maestro de
< . buenas practicas de manejo e o ) .,
=2 BIOLOGICO contacto higiene limpieza y desinfeccién
<§E e E. Coli Contaminacién & ) L, e Preparacion de sustancias
= e lavado y desinfeccion de .
O o e Salmonella cruzada por . quimicas
I 5 ) , superficies de contacto o ) .
N € e Coliformes articulos de 4 B 14 o SI | N/A | N/A | N/A NO e Limpieza y desinfecciéon de
& O — e Supervision de limpieza vy o
= = fecales limpieza desinfeccion superficies de contacto
\8 e Coliformes Mala higiene del ) o e (Capacitacion del personal
O e Brindar mantenimiento  a )
w totales personal e Inspecciones pre-
w
[%2]

Malas practicas del
personal

acuerdo a un plan

operacionales
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Falta de e Proteccién de ldmparas con "  Procedimiento de manejo de
Fisico capacitacion en forros protectores e incluirlas vidrio y/o plastico duro(poe-
e Basura buenas practicas de dentro del plan de G'ap—.22). ‘ y
e Objetos higiene mantenimiento preventivo ¢ leple'z:? y desinfeccidn de
personales Falta de proteccion 2 C 8 e Limpieza del area SI | N/A | N/A | N/A NO sgp.erflues de no contacto
e (Cabello y/o mantenimiento e (lasificaciéon de articulos de * ngle.ne del Personalyacceso
e Ufas de ldmparas limpieza a las instalaciones
e Vidrio Falta de limpieza del
area
QuiMico
e (Cremas,
cosméticos .
o, Malas practicas del
e Corrosion
G personal.
. r
asas, Falta de | 1 B 2 st [ N/A [ N/A [ NA | N
aceites L
mantenimiento de
e Residuos o
magquinaria.
de
productos
de limpieza
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
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BIOLOGICO
e E.Coli Abanicos sucios
e Salmonella Contaminacién
e Coliformes cruzada por 3 B 9 SI | N/A | N/A | N/A NO
fecales articulos de
e Coliformes limpieza
fotales Capacitacion al personal de en
buenas practicas de higiene y de
manejo.
8 Fisico ;Iasificacién de articulos de
§ e Polvo Mal o falta de |I‘mpI-628 o
o % e Tornillos, mantenimiento del Limpieza y mantenimiento del
g g arandelas, equipo de secado equipo de secado de acuerdo a
o = L 2 B 5 un plan. SI | N/A | N/A | N/A NO
- etc. Desprendimiento y )
] e Cerdasde de cerdas de los Inspecuo'n. pre—operamo.nal
° cepillos cepillos utilizados para verificar que el equipo
funcione correctamente
Uso de grasas y aceites grado
alimenticio
QuiMICO Limpieza
e Residuos inadecuada
de Uso de grasas 'y
desinfectan aceites no 1 A 1 SI | N/A | N/A | N/A NO
tes, aprobado para
desengrasa contacto directo
nte con alimentos
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC | DOCUMENTOS DE REFERENCIA

o
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BIOLOGICO

= E. coli
= Salmonella

Mal lavado y
desinfeccion de
cepillos

Ceras contaminadas

e Programa maestro de
limpieza y desinfeccidn
e Preparacion de sustancias

quimicas

= Coliformes o 4 A 10 SI | N/A | N/A | N/A | NO | e Limpieza y desinfeccion de
fecales Contaminacion Capacitacion del personal en superficies de contacto(POE-
e Coliformes cruzada con P o P , e-05)
articulos de buenas practicas de manejo e
totales . higiene e Capacitacion del personal
impieza .
o Limpieza y desinfeccion de ¢ Inspecc'lones pre-
2 superficies de contacto operacionales
=z - )
o Uso de ceras grado alimenticio " Procedl/mlento de manego de
=z o . ) vidrio y/o plastico duro.(poe-
; g / Mala limpieza del Ut|||dzart d(;ysl' ad'ecuadas de Gap-22)
o 2 FISICO equipo prO-L‘JC O‘S, € limpieza e Higiene del personal y acceso
% e Polvo Desprendimientos Dosificacion adecuada en el a las instalaciones
a P 3 B 9 equipo de encerado SI | N/A | N/A- | N/A NO .
i e Vidrio de cerdas de los B ) e Ficha técnica, hojas de
e Plastico cepillos  utilizados Proteccién de Iampa{ras -con seguridad, cartas garantia de
en la limpieza ;orros proteczlctlores el |ncIU|rIjs la cera utilizada
entro € plan € e Manejoy almacenamiento de
mantenimiento preventivo ) .
materiales e insumos
QuiMICO Ceréj no vegetalez e Recepcién e inspeccién de
e Exceso de Res(lj uc)): de materiales e insumos
roductos e A, .,
grasay/o Ip ) 2 B 5 SI | N/A | N/JA | N/A NO e Evaluacion, aprobacion vy
productos :mp@za monitoreo de
de limpieza .|mdp|ezad proveedores(poe-SAPMP-01)
inadecuada
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
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BIOLOGICO
e E.Coli
e Salmonella

Mala limpieza de
superficies de
contacto.
Contaminacién
cruzada por

Capacitacion del personal en
buenas practicas de manejo e
higiene

Llavado vy desinfeccion de

Programa maestro de
limpieza y desinfeccion

Preparacién de sustancias

e Residuosde
productos
de limpieza

magquinaria.

e Coliformes articulos de 14 - SI | N/A | N/A | N/A NO o
S superficies de contacto quimicas
fecales limpieza. . - o . .,
» ‘ - Supervision  de limpieza vy Limpieza y desinfeccién de
< e Coliformes Mala higiene del . - .
=) desinfeccion superficies de contacto
z totales personal. ) - o,
< o Brindar  mantenimiento  a Capacitacion del personal
© Malas practicas del o ) )
\% g ersonal maquinaria y equipos de Inspecciones pre-
8 = P ' acuerdo a un plan operacionales
= Proteccion de ldmparas con Procedimiento de manejo de
n Fisico Falta de forros protectores e incluirlas vidrio y/o plastico duro.
e Basura capacitacion en dentro del plan de Limpieza y desinfecciéon de
Obiet buenas practicas de mantenimiento preventivo superficies de no contacto
. jetos
higiene. impi 4 Higiene del personal y acceso
personales g 3 3 Limpieza del drea st InA | na | A NO g ' IO Y
Falta de proteccion Clasificacién de articulos de a las instalaciones
e C(Cabello i
N de ldmparas limpieza
e Ufas o
o Falta de limpieza del
e Vidrio ,
area
QuiMico
e Cremas,
cosméticos Malas practicas del
e Corrosion personal.
e Grasas, Falta de 2 SI | N/A N/A N/A NO
aceites mantenimiento de
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ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
Limpieza e Programa maestro de
inadecuada de Capacitacion al personal limpieza y desinfeccion
BIOLOGICO copas incluyendo a mantenimiento en e Preparacién de sustancias
= E coli Contaminacion buenas practicas de manejo e quimicas
= Salmonella - N . L
cruzada por los higiene e Limpieza desinfeccion de
= Coliformes ) 4 A 10 . o SI | N/A | N/A | N/A | NO b . Y
fecales articulos de Limpieza de maquinaria superficies de contacto
= Coliformes limpieza Uso de grasas grado alimenticio e Limpieza y desinfeccion de
S totales Falta de limpieza Lavado vy desinfeccion de superficies de no contacto
(23 después de un superficies de contacto e Capacitacién del personal
e mantenimiento Supervision de limpieza vy e Inspecciones pre-
§ % desinfeccion operacionales
; g o Brindar ~ mantenimiento  a e Procedimiento de manejo de
o Mal mantenimiento I . —_ -
O o maquinaria 'y equipos de vidrio y/o plastico duro
O de la maquinaria o
o Falt de acuerdo a un plan e Higiene del personal y acceso
alta
) FiSICO o Proteccién de ldmparas con a las instalaciones
capacitacion del . . . A .
= Tornillos forros protectores e incluirlas al e Ficha técnica, hojas de
, personal de o ) ,
arandelas antenimiento 1 A 1 plan de mantenimiento | SI | N/A | N/A | N/A NO seguridad, cartas garantia de
= Vidrio Falta de limpieza del preventivo las grasas utilizadas
fop alta de limpieza de
=  Plastico P Limpieza del area

area
Falta de proteccion
de ldmparas

Clasificacion de articulos de
limpieza

e Manejoy almacenamiento de

materiales e insumos

e Recepcién e inspeccion de

materiales e insumos
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Exceso de grasas

e FEvaluacidén, aprobacion vy

monitoreo de proveedores

Quimico
= Grasas Uso de  grasa
= Fxceso de convencional 2 A 3 SI | N/A | N/A | N/A NO
productos Limpieza
de limpieza inadecuada
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
0}
N e Programa maestro de
Capacitacion al personal R ) »
BIOLOGIC Mal lavado de incluyendo a mantenimiento en limpieza y desinfeccion '
OLoG O equipo- superficies buenas practicas de manejo e * Preparauon de sustancias
° E |C0|| ” de contacto higiene qlulmllcas ‘ 5
e Salmonella Material de Uso de materiales de empague e Limpieza y desinfeccion de
e Coliformes ) 4 B 14 fiabl SI | N/A | N/A | N/A NO superficies de contacto
fecal empagque sucio contiable o
2 ecales Mala higiene y Supervision del personal e (Capacitacion del personal
e Coliformes ) i -
> oracticas del Uso de cofia e Inspecciones pre
= totales I operacionales
s 9 personal No consumir alimentos e _
© - - = Procedimiento de manejo de
o ¢ Limpieza de maquinaria o L
2 S g do al o vidrio y/o plastico duro.
Q - Uso de grasas grado alimenticio o Limpieza y desinfeccién de
CEL FISICO lavado vy desinfeccién de superficies de no contacto
w ‘ s . . .
e Articulos Malas practicas del superficies de contacto y no e Higiene del personal y acceso
personahles personal contacto a las instalaciones
e Accesorios Falta de proteccion ) c 3 Supervision de limpieza 'y st | N/A N/A N/A NO e Ficha técnica, hojas de

e (Cabello
e Crayones
e Plastico
e Vidrio

de ldmparas
Falta de limpieza del
area

desinfeccién
Brindar mantenimiento a
maquinaria y equipos de

acuerdo a un plan

seguridad, cartas garantia de
las grasas utilizadas

e Manejoy almacenamiento de
materiales e insumos
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Proteccién de ldmparas con

forros protectores e incluirlas

Recepcion e inspeccion de
materiales e insumos

QuiMico Material de
. empaque dentro del plan de e Evaluacién, aprobacién vy
Cosméticos contaminado mantenimiento preventivo monitoreo de proveedores
e Articulos de Malas practicas del
o 1 B 2 Sl | N/JA | N/A | N/A | NO
higiene personal
personal Exceso de grasas en
e Grasas, cadenas,
aceites chumaceras
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
0}
Limpieza e (Capacitacion al personal
8 inadecuada de incluyendo a mantenimiento en
% BIOLOGICO copas buenas practicas de manejo e
e = E coli Contaminacién higiene
DL = Salmonella - o
s cruzada por los e Limpieza de maquinaria
o g = Coliformes , 4 A 10 ) . SI | N/A | N/A | N/A NO
o © articulos de e Uso de grasas grado alimenticio
aF fecales o ) -
S = Coliformes limpieza e lavado vy desinfecciéon de
= totales Falta de limpieza superficies de contacto
>
w

después de un
mantenimiento

Supervision de limpieza vy

desinfeccién
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Mal mantenimiento
de la maquinaria
Falta de

Brindar mantenimiento a

maquinaria 'y equipos de
acuerdo a un plan

Proteccién de ldmparas con

Fisico capacitacion del forros protectores e incluirlas al
= Tornillos, personal de plan  de  mantenimiento ; ; /
. SI | N/A N/A N/A NO
aran.delas mantenimiento 1 A 1 preventivo
* Vidrio impi Limpieza del area
»  Plastico Falta de limpieza P
del drea Clasificacion de articulos de
Falta de proteccion limpieza
de lamparas
QuiMIco Exceso de grasas
= Grasas Uso de grasa
= Exceso de convencional 2 A 3 SI | N/A | N/A | N/A NO
productos Limpieza
de limpieza inadecuada
ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
N e (Capacitacién del personal
W BIOLOGICO Capacitacion al personal )
8 E Coli Mal (cti incluyendo en buenas practicas * Inspecciones pre-
< e E. Coli i
e 'a'as practicas € de manejo e higiene operacionales
= g e Salmonella higiene del personal ) Procedimiento de manejo de
R ) . Uso de materiales de empaque o S
A e e Coliformes Material de 4 A 10 fiabl SI | N/A | N/A | N/A NO vidrio y/o plastico duro.
< = fecales empaque sucio y/o contia e e Llimpieza y desinfeccion de
o . ) Supervision del personal -
i e Coliformes contaminado ‘ y superficies de no contacto
= Lavado vy desinfeccion de L
s totales e Higiene del personal y acceso

superficies de no contacto

a las instalaciones
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Supervision de limpieza 'y Ficha técnicas y cartas
desinfeccién garantia de los materiales
FISICO o Proteccion de |dmparas con utilizados
, Malas practicas del ) .
e Articulos forros protectores Manejo y almacenamiento de
personal R . . .
personales » Limpieza de  dreas de materiales e insumos
) Falta de proteccion ) . . L
e Accesorios ] 3 C 13 almacenamiento SI | N/JA | N/A | N/A NO Recepcion e inspeccion de
de lamparas ) .
e Cabello materiales e insumos
o Falta de limpieza del . .
e Plastico ] Evaluacién, aprobacion vy
area )
e Vidrio monitoreo de proveedores
. Material de
QUIMICO
L empaque
e Cosmeéticos )
. contaminado
e Articulos de Mal (cti del
alas practicas de
higiene P 3 A 6 SI | N/A N/A N/A NO
personal
personal
Exceso de grasas en
e (Grasas,
) cadenas,
aceites
chumaceras
ETAPA
/ DOCUMEN
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC
0 TOS DE REFERENCIA
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ESTIBADO Y FLEJADO

Tomate

BIOLOGICO
e E.Coli
e Salmonella

Mala higiene del

) personal
e Coliformes L 10
Malas practicas del
fecales
] personal
e Coliformes
totales
Fisico Malas précticas del
e Clavos personal
e Grapas Falta de
e C(Cabello capacitacion 5
e Vidrio No  control de
e Etiqueta etiquetas
e Articulos Falta de limpieza del
personales area
Quimico o
Malas practicas del
[ ]
L. personal
Cosmeticos
, Falta de
e Articulos de o
. capacitacion
higiene )
Uso de etiquetas 5
personal

e Gomade
etiquetas
e (Grasas,
aceites

elaboradas con
materiales no aptas
para contacto con
alimentos

Capacitaciéon del personal en
buenas practicas de manejo e
higiene

Supervision del personal

Uso de cofia

No consumir alimentos
Etiquetar correctamente las
cajas y pallets

Llevar  control sobre las
etiquetas

Proteger ldmparas con forros
protectores e incluirlos dentro
del plan de mantenimiento
preventivo

SI | N/A | N/A | N/A NO
SI | N/A | N/A | N/A NO
SI | N/A | N/A | N/A NO

Programa maestro de
limpieza y desinfeccion
Limpieza y desinfeccién de
superficies de no contacto
Capacitacion del personal
Inspecciones pre-
operacionales

Procedimiento de manejo de
vidrio y/o plastico duro.
Higiene del personal y acceso
a las instalaciones

Ficha técnicay cartas garantia
empaque incluyendo las
etiquetas

Manejo y almacenamiento de
materiales e insumos
Recepcion e inspeccion de
materiales e insumos
Evaluacién, aprobacion vy
monitoreo de proveedores
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ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
Personal no
autorizado dentro
BIOLOGICO del cuarto frio
e E. Coli Mala limpieza y/o
e Salmonella desinfeccion del
e Coliformes cuarto frio
fecales Mala  higiene vy 4 B 14 Sl N/A N/A N/A NO
o Programa maestro de
e Coliformes practicas del e ' 3
Capacitacion del personal en limpieza y desinfeccion
totales personal - . o . 9
Equi ) buenas practicas de manejo e Limpieza y desinfeccién de
isterf uipo sucio .- -
* Listeriamon Tq P 4 higiene superficies de no contacto
t emperaturas e
ocytogenes p . Mantener la temperatura en Capacitacién del personal
almacenamiento un rango de 52-559F) | )
8 inadecuadas Limpiezay desinfeccion de nSpeC(?lones pre-
= cuartos frios operacionales
g £ No consumir alimentos Procedimiento de manejo de
L 2 Restringir el paso a personal vidrio y/o plastico duro.
o« Falta de limpieza del ajeno Higiene del personal y acceso
cuarto frio Proteger ldmparas con forros a las instalaciones
Fisico Falta de protectores e incluirlos dentro Manejo y almacenamiento de
e Basura capacitacion del del pla'n de mantenimiento materiales e insumos
e Restosde personal preven-tlylo Control de Acceso
) . Supervision del personal .
alimentos Falta de proteccion alnstalaciones
e Articulos de ldmparas 2 B g SI | N/A N/A N/A NO Temperatura de Cuarto Frio
personales Desprendimiento
e Madera de astillas de
e Vidrio madera de las
e Plastico parrillas, debido al

mal manejo de las
mismas
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ETAPA /
PRODUCT PELIGRO CAUSA SEV | PRO | SIG MEDIDA DE CONTROL P1 P2 P3 P4 PCC DOCUMENTOS DE REFERENCIA
(0]
Mala higiene del
personal
Malas practicas del
personal
BIOLOGICO Equipo de
e E.Coli transporte y carga
e Salmonella sucios Mantenimiento  preventivo
e Coliformes Tarimas o pallets 4 B 14 SI | N/A | N/A | N/A | NO de las instalaciones y equipo
focal ) Monitoreo de la temperatura L
ecales sucios ) Capacitacion del personal
) de la caja durante el traslado (52
e Coliformes Temperaturas Programa maestro de
. —55°F
w totales inadecuadas de c _) o del | limpieza y desinfeccion
L apacitacion del persona
g £ transportacion | P o del p_ del tréil Limpieza y desinfeccion de
o, nspeccion de la caja del trailer
é E Contaminacion D p.f ion de | : . superficies de no contacto
esinfeccién de la caja
2 cruzada del c acion del ) | Capacitacion del personal
apacitacion del personal en
producto P o P ) Inspecciones pre-
buenas practicas de manejo e .
L operacionales
. higiene
FISICO Control de temperatura vy
e Polvo humedad.
e Basura ) .
, Cajas sucias
e Articulos N/A
Falta de 2 B 5 Sl N/A N/A NO
personales o
capacitacion
e Madera
e Vidrio
e Plastico

51




52

Quimico
e Residuos
de

desinfectan
tes

Mal uso del equipo
de limpieza

Falta de
capacitacion

S|

N/A

N/A

N/A

NO
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