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RESUMEN GERENCIAL 

Este trabajo de graduación está desarrollado con el fin de proponer un programa 

de calidad e inocuidad para el departamento de mayonesa en una empresa que 

elabora salsas y aderezos, la cual cuenta con cuatro tipos diferentes de 

mayonesas, mediante la evaluación de parámetros y factores relacionados para 

garantizar la inocuidad, la satisfacción del cliente y la mejora continua. 

Cuando se inicia el trabajo se observa que hay muchos puntos de mejora en 

temas de calidad e inocuidad, empezando porque la empresa no tenía ningún 

control implementado ni parámetros establecidos, de manera que el crear una 

propuesta estaba como un tema primordial y en camino para la compañía, de ahí 

nace la necesidad de proponer un programa de calidad e inocuidad, 

El proyecto consisten en elaborar un plan de control de calidad para los 4 tipos 

de mayonesa, este plan consta de 3 grandes segmentos que son área de 

criterios microbiológicos, área de parámetros fisicoquímicos y área de análisis 

sensorial, esto para establecer el tema de calidad en la empresa y poder ofrecer 

productos con calidad estandarizada. 

Por otra parte el programa de inocuidad se ve reflejado en 2 grandes áreas, que 

son los programas prerrequisitos elaborados con el fin de establecer medidas 

preventivas en la planta y el desarrollo del plan HACCP, para asegurar que los 

peligros inherentes al proceso estén controlados de manera que el riesgo se 

elimine o se lleve a un nivel aceptable que no cause daño al consumidor. 

Este trabajo se considera exitoso, porque todos los parámetros y medidas de 

calidad e inocuidad establecidas son posibles de cumplir para el personal de la 

empresa, ya que estos programas fueron desarrollados considerando la operativa 

de la compañía y se muestran en los resultados, el poder elaborar el plan de 

calidad que cumplan con todos los segmentos deseados, el desarrollo de los 

programas pre requisito y sus registros asociados y el plan HACCP y el 
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establecimiento de los PCC para cada flujo de proceso demuestra que los 

resultados fueron positivos y que logró desarrollarse todo lo propuesto en los 5 

objetivos del trabajo de graduación de manera posible para la empresa en 

cuestión. 

Adicional como conclusión general, lo más importante de este trabajo es poder 

aportar a la empresa el conocimiento y las herramientas necesarias para el 

correcto funcionamiento de este programa de calidad e inocuidad, ya que 

actualmente la empresa no cumple con muchos de los requisitos de la legislación 

nacional y es una responsabilidad legal el cumplirlos como debe ser, de esta 

manera la empresa va a poder acomodarse con los cambios sugeridos e 

implementar las propuestas para ofrecer productos seguros y con altos 

estándares de calidad garantizados a todo el mercado nacional. 
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l. INTRODUCCIÓN 

Actualmente, el Ministerio de Salud en nuestro país se está rigiendo en lo 

que son empresas del sector alimentario con el Reglamento Técnico 

Centroamericano 67.01.33:06 (industria de alimentos y bebidas procesados, 

buenas prácticas de manufactura principios generales), el cual es de suma 

importancia que toda empresa cumpla con ello, esto para que los alimentos ellos 

en nuestro territorio sean de calidad y aptos para el consumo del ser humano. Al 

competir tantas empresas, se desafían unas con otras queriendo obtener 

mayores clientes, para ello deben tener una excelente calidad e inocuidad y así 

conseguir que los clientes confíen más en sus productos y cumplan con las 

necesidades de los mismos, también es de importancia para los propios 

empleados ya que se van a sentir en un lugar inocuo y apto para cumplir con su 

trabajo. Los clientes son cada vez más exigentes y el mercado es más 

competitivo, las empresas deben dar un seguimiento y verificación de sus 

procesos para mejorar y esto se puede llevar  a cabo con revisiones y análisis de 

los mismos con un buen sistema de calidad e inocuidad. Si la empresa no se 

interesa en tener un programa de calidad e inocuidad esto conlleva a que los 

clientes, consumidores y futuros clientes duden y no tengan confianza al querer 

obtener los productos de la empresa y buscaran otras opciones que cumplan con 

sus exigencias. El proyecto es necesario para así asegurar la calidad e inocuidad 

del área de mayonesas y obtener un producto que no va a afectar la salud del 

consumidor y de una excelente calidad.   La Empresa no cuenta con ningún tipo 

de documentación y programas escritos en lo que compete temas de calidad e 

inocuidad, que son parte de lo que exige dicho reglamento, además, la empresa 

quiere regirse bajo la normativa con sus siglas en ingles HACCP (análisis de 

peligros y puntos críticos de control APPCC) a corto plazo, para así, ser más 

competitiva a nivel nacional.  
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1.1. Definición  del objeto del problema 

¿Cuáles son  las especificaciones, controles, parámetros que deben 

integrar un programa de calidad e inocuidad para el departamento de mayonesas 

en empresa de salsas y encurtidos que permitan asegurar la calidad e inocuidad 

de los productos elaborados? 

 

1.2 Justificación 

Este trabajo final de graduación se desarrolló, para poder aplicar los 

conocimientos y destrezas adquiridos en la universidad con una propuesta de un 

programa de calidad e inocuidad (programas prerrequisitos, registros necesarios, 

el establecer parámetros de calidad, capacitación en buenas prácticas de 

manufactura, entre otras.) para el departamento de mayonesa en la empresa de 

salsas y aderezos, la cual actualmente cuenta con cuatro tipos de mayonesas 

(mayonesa especial, mayonesa tipo económica, mayonesa natural y mayonesa 

light), mediante una evaluación de parámetros y factores relacionados, esto por 

medio del análisis del estado de la empresa en temas de los programas de pre 

requisitos según el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06, el  

Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) y el Codex 

Alimentarius. 

El proyecto es de vital importancia para la empresa, ya que con estos 

programas facilita el poder implementar alguna norma de alimentos y esto le 

ayudará en caso de que la empresa desee exportar o llegar a obtener clientes 

con altos estándares de calidad e inocuidad.  

Con el proyecto se ayuda a mejorar el área de mayonesa de la empresa y 

evitar problemas futuros de inocuidad, calidad, y futuras quejas de los 

consumidores.  

La propuesta se realizó ya que la empresa no cuenta con programas de 

calidad e inocuidad, ni sistema HACCP y debido a las exigencias de los clientes y 

un mundo cada vez más globalizado las empresas deben crecer y mejorar 
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continuamente y así evitar pérdidas de clientes importantes y concentrarse en 

obtener más.  

El proyecto pretende ser de suma eficacia con las necesidades que tiene 

la empresa en desarrollar una mejor calidad para sus productos y una excelente 

presentación al mercado.  

 

1.3 Antecedentes  

Al iniciar con las investigaciones se encontraron trabajos similares de 

graduación elaborado en la Universidad de San Carlos de Guatemala, se indica 

por Cordón (2017) con el tema “Diseño e implementación de un sistema de 

control de calidad en la producción del aderezo tipo mayonesa, en alimentos 

Gourmet, S. A.”. En el cual se habla sobre los parámetros de calidad para la 

mayonesa y sobre las buenas prácticas de manufactura. También se encontró un 

proyecto de fin de carrera de la Universidad de Valladolid se indica por Espinoza 

(2012) con el tema “Implantación de un sistema APPCC en la fabricación de 

Mayonesa”. Este trabajo trata sobre puntos críticos de control y sobre la 

implementación de un sistema seguro para la inocuidad de los Alimentos. Los 

cuales nos ayudaran para comparar parámetros de calidad de la empresa contra 

los parámetros definidos en estos trabajos.  

Se cuenta también con el trabajo de grado para optar por el título de 

ingeniería de alimentos, indicado por Navas (2007) con el tema “Estimación de la 

vida útil sensorial y fisicoquímica de la mayonesa baja en grasa”. Este trabajo 

habla sobre evaluaciones sensoriales a la mayonesa, vida útil desde el punto de 

vista sensorial, pruebas fisicoquímicas y demás temas relacionados con nuestro 

proyecto de graduación. 

Se encontró en la búsqueda también el documento que se indica por 

García y Molina (2008) con el tema “Estimación de la vida útil de una mayonesa 

mediante pruebas aceleradas”. Este es un documento en el cual como dice el 

título se habla de la estimación de la vida útil mediante pruebas aceleradas, lo 
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cual es fundamental en la investigación en relación con los antecedentes de los 

trabajos que se relacionen con el trabajo por realizar. 

Se encontró también según la revista de la facultad de agronomía de la 

Universidad Central de Venezuela (2004) con el tema “Estimación de la vida útil 

de un análogo comercial de mayonesa, utilizando el factor de aceleración Q10”. 

En este artículo se habla se materiales y métodos para la estimación de la vida 

útil para un análogo comercial de mayonesa, el cual se asemeja mucho al 

producto en cuestión, ya que este es un aderezo tipo mayonesa.  

 

1.4 Objetivo general 

1. Proponer un programa de calidad e inocuidad para el departamento de 

mayonesa en una empresa que elabora salsas y aderezos, la cual cuenta 

con cuatro tipos de productos, mediante la evaluación de parámetros y 

factores relacionados, con el fin de garantizar la inocuidad, la satisfacción 

del cliente y la mejora continua. 

1.5 Objetivos específicos 

1. Identificar los parámetros de calidad e inocuidad esperados para los cuatro 

tipos de mayonesas, por revisión y análisis de datos históricos de la 

empresa para establecer la especificación de producto. 

 

2. Determinar los factores que pueden afectar la calidad e inocuidad de las 

mayonesas mediante revisión del proceso productivo y pruebas 

experimentales con el fin de establecer los controles y procedimientos 

requeridos. 

 

3. Establecer un plan de control de calidad para los cuatro tipos de 

mayonesas elaboradas, por medio del análisis de los factores 

determinados y el desarrollo de procedimientos de control. 
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4. Diagnosticar el estado de implementación de las BPM según el RTCA 

67.01.33:06 para sugerir mejoras en el cumplimiento de programas que 

formarán el sistema de inocuidad.  

 

5. Proponer el plan HACCP y los programas prerrequisito para el 

departamento de mayonesas, con base en los principios del Codex 

Alimentarius. 

 

1.6 Hipótesis 

Es posible implementar un sistema de calidad e inocuidad en el 

departamento de mayonesas en la empresa en cuestión para controlar el proceso 

y dar como resultado una producción inocua y de calidad aceptable. 

 

1.7 Alcances y limitaciones 

1.7.1 Alcances 

 

Este proyecto aplica a una empresa productora de salsas y encurtidos 

ubicada en la provincia de Alajuela, específicamente el departamento de 

mayonesas, la cual elaboran cuatro tipos de mayonesas (mayonesa especial, 

mayonesa natural, mayonesa light y mayonesa económica), en aspectos de 

calidad e inocuidad.  

Los resultados a pesar de ser específicos para la empresa, son 

extensibles a industrias relacionadas que pueden tomar como base lo descrito y 

las recomendaciones para establecer parámetros de calidad, inocuidad, estado 

de BPM y plan HACCP. 
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1.7.2 Limitaciones 

 

1. La resistencia de la dirección y del personal al cambio por la 

implementación de los sistemas propuestos. 

2. El tiempo disponible realizar las capacitaciones con el personal, ya que el 

horario de la planta es de lunes a viernes. 

3. El equipo a utilizar para definir los parámetros de calidad, ya que la 

empresa no cuenta con todo el equipo, por lo tanto, fue necesario solicitar 

ayuda a la universidad o a otro laboratorio externo. 

4. El presupuesto de la empresa para poder desarrollar la cantidad de 

pruebas y modificaciones necesarias para el desarrollo e implementación 

del sistema de calidad. 
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II. MARCO TÉORICO 

2.1 Aspectos generales de los productos 

La mayonesa se crea al emulsionar aceite (soya) con huevo, entre otros 

ingredientes en polvo para darle y resaltar el sabor como los son ajo, mostaza y 

cebolla, es un producto muy delicado al no tener ningún proceso de cocción para 

eliminar bacterias, por lo tanto, es un producto muy vulnerable para el desarrollo 

de algunas bacterias, en aspectos de calidad si la emulsión no se da en su 

totalidad puede darse como resultado en el paso de los días la separación de las 

fases, también hay que tomar en cuenta que como se utiliza huevo y si no existen 

controles previos puede ser contaminada por Salmonella ssp. de un huevo 

infectado esto causando efectos muy importantes en el consumidor final, en la 

cual puede verse afectada la empresa misma por una denuncia o demanda. 

La consistencia de la mayonesa depende de la relación entre volúmenes 

de la fase acuosa y oleosa, para producir un cuerpo suficientemente firme es 

necesario un contenido en aceite del 65-80%, por lo que un requisito para la 

mayonesa es que el contenido total de grasa tiene que ser como mínimo del 

65%. La mayonesa se puede clasificar como un producto semi-perecedero. Es 

suficientemente estable para mantenerse durante un tiempo razonable, sin 

refrigeración; pero no permite un almacenamiento indefinido. La mayonesa se 

deteriora más bien por la rotura de la emulsión o por la oxidación, que, por la 

acción de microorganismos, cuyo crecimiento es inhibido por la acidez del 

producto.  (Gallego, 2012) 

La mayonesa y sus derivados, que por su composición se consideran un 

producto crudo, el cual es muy delicado de manipular, ya que es muy sensible a 

cualquier tipo de contaminación tanto microbiana como física; por lo tanto, se 

tiene que aplicar a las normas más estrictas. 

El resultado de los cambios en el estilo de vida y en los hábitos 

alimentarios, origina enfermedades causadas por el consumo de alimentos 
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contaminados las cuales son una causa importante de muerte a nivel mundial. 

Han sido identificados alrededor de 250 factores que provocan las enfermedades 

transmitidas por alimentos (ETA) ( Gutierrez Flores María Guadalupe, Armas 

Garfías Claudia, 2016). 

2.2.Plan de Control de Calidad 

Cuando una organización cuenta con un plan de control de calidad sólido, 

tiene la ventaja de poder identificar las causas que dan lugar a problemas de 

calidad y, desde ese conocimiento, trabajar para garantizar que los entregables el 

proyecto y las condiciones de trabajo en general cumplen con los requisitos de 

calidad acordados. (Universitat de Barcelona, 2006) 

Una organización que cuenta con un buen plan de calidad asegura un 

buen funcionamiento de sus procesos y esto conlleva a un producto de calidad y 

asegura que el consumidor confíe en la organización y quieran continuar con las 

negociaciones.  

Someter a evaluación continua a los requisitos de calidad, así como los 

resultados obtenidos de los procesos de medida de los niveles de calidad, 

contribuye a asegurar que se aplican los estándares de calidad adecuados y que 

se emplean las definiciones operativas apropiadas en cada caso.  (Universitat de 

Barcelona, 2006) 

Lo mencionado anteriormente puede lograr con auditorías de calidad y 

análisis de procesos esto lleva a la seguridad de que se cumpla con lo 

establecido en el programa de calidad.  

Los responsables de impulsar la aplicación de estas medidas, 

dependiendo de la organización, sus recursos y su estructura, pueden ser el 

Director de calidad del proyecto o el propio Director de Proyecto, aunque siempre 

es preferible que se trate de éste último. (Universitat de Barcelona, 2006) 
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En cada planificación de la calidad todas las áreas de la empresa tienen 

que colaborar para llegar al objetivo propuesto, es decir una excelente calidad en 

el producto.  

La calidad empieza desde las exigencias del cliente, por eso deben saber 

muy bien lo que quieren y lo que están dispuestos a pagar en este caso el 

departamento de ventas es que tiene que llegar a la tarea de investigar al cliente 

y verificar lo que quiere, luego se pasa al departamento de desarrollo que le 

corresponde la función de desarrollar lo que el cliente solicita. 

Al tener claro el producto y producir lo que el cliente quiere se tiene que 

desarrollar un plan de calidad, para así lograr una inspección a la hora de 

producir para asegurar que todo se haga de la mejor manera y cumpla con lo 

establecido.  

Las auditorias de calidad son de suma importancia ya que se aseguran 

que los planes de calidad y procesos se lleven y se efectúen de la mejor manera 

con personas capacitadas que revisen e inspeccionen los procesos productivos.  

2.3 Inocuidad, calidad y buenas prácticas de manufactura 

Al implementar las buenas practica de manufactura (BPM), reduce al 

máximo, la posibilidad de una contaminación indeseada, como por ejemplo algún 

contaminante externo, o una contaminación cruzada por los operarios del área. 

Además, al cumplir y controlar las características fisicoquímicas, sensoriales y 

microbiológicas, dan como resultado un producto de calidad. 

Las buenas prácticas de manufactura (BPM) son las condiciones de 

infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de 

producción y control de bebidas, alimentos y productos afines, con el objetivo de 

garantizar la idoneidad e inocuidad de los mismos. 

Entre los beneficios de trabajar bajo las BPM se encuentran el aumento de 

la productividad, un alimento limpio, confiable y seguro para el cliente, alta 

competitividad, mejora en la imagen de la empresa, reducción de costos, 
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disminución de desperdicios, creación de la cultura del orden y aseo en la 

organización. Estos beneficios se deben principalmente a su enfoque y la 

aplicación en casi todas las áreas de la empresa.  

En sí, las buenas prácticas son un sistema de control de calidad e 

inocuidad a través de la eliminación de riesgos de contaminación de producto 

(Gómez, 2011), con programas como el de limpieza y desinfección, programa de 

capacitación de empleados, programa de control de proveedores, etc, muy de la 

mano con los programas pre-requisitos que nos pide el HACCP y con ello los 

registros para cada uno de los programas. 

2.4 Reglamentos y normativa, que se aplicarán en el proyecto 

Actualmente existen normas y reglamentos que rigen en nuestro país, por 

lo tanto, ahí adecuarse a ellas, no solo porque son un requisito para obtener el 

permiso de funcionamiento, sino, también sirve para asegurar calidad e inocuidad 

en los productos elaborados. 

El reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales 

sobre prácticas de higiene y de operación durante la industrialización de los 

productos alimentarios, para garantizar alimentos inocuos y de calidad.  

(COMIECO, 2012). 

El Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) código 67.01.33:06, el 

cual, fue elaborado por el Consejo de Ministerios de Integración Económica 

Centroamericana (COMIECO), elaborado en el 2006, y aplica a toda industria 

alimentaria a partir del año 2012 que distribuya sus productos a nivel 

centroamericano. Por lo tanto, es el reglamento que aplica el Ministerio de Salud 

actualmente en Costa Rica, por lo tanto, las revisiones, mejoras e 

implementación mínimo tiene que estar basadas en este reglamento, para así 

asegurar la calidad e inocuidad del producto. 

Condiciones aptas de infraestructura y procedimientos de producción para 

el buen funcionamiento de la empresa pueden ayudar garantizar la calidad e 

inocuidad de los productos finales. 
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En toda empresa de alimentos es necesario contar con buenas prácticas 

de manufactura para el buen funcionamiento de la misma y asegurar que el 

producto sea inocuo, es decir garantizar que no va a causar daño al consumidor, 

para lograr todo lo anterior es necesario contar con capacitaciones al personal 

así todos van a entender lo importante que es para la empresa y buenos 

procedimientos de producción. 

2.5 Análisis de peligros de puntos críticos de control 

El Codex Alimentarius contribuye, a través de sus normas, directrices y 

códigos de prácticas alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la 

equidad en el comercio internacional de alimentos. Los consumidores pueden 

confiar en que los productos alimentarios que compran son inocuos y de calidad 

y los importadores en que los alimentos que han encargado se ajustan a sus 

especificaciones.  (FAO y OMS, 2016) 

Las normativas internacionales del Codex Alimentarius, específicamente 

en el sistema de Análisis de peligros de Puntos Críticos de Control (HACCP), se 

analiza los posibles puntos más críticos a medir para garantizar la calidad e 

inocuidad de las mayonesas, a la vez, la documentación y el seguimiento 

necesario para afrontar cualquier no conformidad de dicho producto. 

Permite identificar peligros específicos y medidas para su control con el fin 

de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los 

peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevención en 

lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de 

HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el 

diseño del equipo, los procedimientos de elaboración o el sector tecnológico. 

(FAO, 1997) 

2.6 Principios del sistema de HACCP 

2.6.1 Principio 1 realizar un análisis de peligros 

Para la realización del análisis de peligros  debe examinarse todo el 

proceso de fabricación del alimento para identificar los peligros potenciales que 
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pueden ocurrir durante las etapas de producción o del uso de un determinado 

alimento; o de cómo esas etapas o uso interfieren con los peligros presentes. Es 

también necesario considerar las materias primas y los ingredientes, tanto como 

la clase y duración del almacenaje, los métodos de distribución y el uso esperado 

del producto final por el consumidor. (Gallego, 2012), entre los peligros quese 

tienen que analizar son los peligros biológicos, peligros físicos y peligros 

químicos. 

2.6.2 Principio 2 determinar los puntos críticos de control (PCC) 

Los peligros que no son completamente controlados por BPM deben 

analizarse para determinar si son o no un PCC. La determinación de un PCC en 

el sistema APPCC puede ser facilitada por la aplicación de un árbol de 

decisiones.  (Gallego, 2012), el cual, ayuda para saber si es o no un PCC, ya que 

si no existe ningún peligro o estan devidamente controlado no son puntos criticos 

de control. 

2.6.3 Principio 3 establecer un límite o límites críticos 

Deben establecerse los límites críticos que aseguren el control del peligro 

para cada PCC especificado, y que estos se definan como el criterio usado para 

diferenciar lo aceptable de lo no aceptable. Un límite crítico representa los límites 

usados para juzgar si se trata de un producto inocuo o no. Pueden establecerse 

límites críticos para factores como temperatura, tiempo, dimensiones físicas del 

producto, actividad de agua, nivel de humedad. Esos parámetros, cuando se 

mantienen dentro de los límites, confirman la inocuidad del alimento. (Gallego, 

2012) 

2.6.4 Principio 4 establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC 

Los procedimientos de monitoreo deben detectar la pérdida de un control 

de un PCC, a tiempo de evitar la producción de un alimento inseguro o de 

interrumpir el proceso. Los objetivos del monitoreo incluyen:  

- Medir el nivel de desempeño de la operación del sistema en el PCC. (Gallego, 

2012) 
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- Determinar cuándo el nivel de desempeño de los sistemas lleva a la pérdida de 

control del PCC.  (Gallego, 2012) 

- Establecer registros que reflejen el nivel de desempeño de la operación y 

control del PCC para cumplir el plan APPCC. (Gallego, 2012) 

2.6.5 Principio 5 establecer las medidas correctivas que han de adoptarse 

cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado 

Una de las características principales del Sistema de APPCC es que es 

preventivo y, por lo tanto, está diseñado para evitar incidencias o desviaciones de 

los límites críticos de los PCC. Los procedimientos frente a un desvío son un 

conjunto documentado y predeterminado de acciones que deben implementarse 

en caso de pérdida de control. Todos los desvíos deben ser considerados, 

tomándose medidas para controlar el producto fallado y corregir la causa de la no 

conformidad. (Gallego, 2012) 

2.6.6. Principio 6 establecer procedimientos de comprobación para 

confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente 

 La preparación cuidadosa del plan APPCC, con la definición clara de todos los 

puntos necesarios, no garantiza su eficiencia. Los procedimientos de verificación 

son necesarios para evaluar la eficacia del plan y debe hacerse en la conclusión 

del estudio, por personas cualificadas, capaces de detectar deficiencias en el 

plan o en su implementación. Pero las actividades de monitoreo de rutina para 

los límites críticos no deben confundirse con métodos, procedimientos o 

actividades de verificación. (Gallego, 2012) 

2.6.7 Principio 7 establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su 

aplicación 

Este principio del Codex establece la necesidad, para poder aplicar el 

Sistema de APPCC, de disponer de un sistema adecuado de documentación en 

el que se recojan todos los elementos del Sistema de APPCC y de organizar los 

registros de una forma eficaz y precisa. (Gallego, 2012) 
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2.7 Directrices para la aplicación de HACCP 

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena 

alimentaria, el sector deberá estar funcionando de acuerdo con los principios 

generales de higiene de los alimentos del Codex, los códigos de prácticas del 

Codex pertinentes y la legislación correspondiente en materia de inocuidad de los 

alimentos. El empeño por parte de la dirección es necesario para la aplicación de 

un sistema de HACCP eficaz. Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se 

efectúen las operaciones consecuentes para elaborar y aplicar sistemas de 

HACCP, deberán tenerse en cuenta las repercusiones de las materias primas, los 

ingredientes, las prácticas de fabricación de alimentos, la función de los procesos 

de fabricación en el control de los peligros, el probable uso final del producto, las 

categorías de consumidores afectadas y las pruebas epidemiológicas relativas a 

la inocuidad de los alimentos. 
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III. MARCO METODOLÓGICO 

3.1 Tipo de Investigación 

3.1.1 Investigación aplicada 

Se trabajará la investigación aplicada ya que se estudiará teoría sobre lo 

que pueda ocasionar el problema en las mayonesas elaboradas y también se 

investigará directamente con el producto y el proceso que se lleva a cabo para 

laborar las mayonesas.  

3.1. 2 Investigación descriptiva  

 Se trabajará la investigación descriptiva ya que se van a describir ciertas 

actividades y situaciones por medio de una descripción exacta de procesos y 

objetos.  

En este tipo de investigación la cuestión no va mucho más allá del nivel 

descriptivo, ya que consiste en plantear lo más relevante de un hecho o situación 

concreta.  (Universia Costa Rica, 2018) 

3.1.3  Investigación correlacional 

 Se define el término correlación como la relación entre dos variables. El 

propósito principal de utilizar correlaciones en el ámbito investigativo es averiguar 

qué variables se encuentran conectadas entre sí. De esta manera, se entiende 

científicamente un evento específico como una variable. (Jervis, 2018) 

3.1.4 Investigación explicativa 

 La investigación de tipo explicativa busca establecer las causas en 

distintos tipos de estudio, estableciendo conclusiones y explicaciones para 

enriquecer o esclarecer las teorías, confirmando o no la tesis inicial. (Universia 

Costa Rica, 2018)     
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3.2 Definicion de variables 

         Tabla 1 Definición de variables 

Objetivo Especifico Variables Definición 

Conceptual 

Dimensiones 

(Sub-variables) 

Definición 

Operacional (Indicadores) 

Definición Instrumental 

(Cuales son los instrumentos o 

técnicas). 
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1. Proponer un 

programa de 

calidad e 

inocuidad para el 

departamento de 

aderezos en una 

empresa que 

elabora salsas y 

aderezos la cual 

cuenta con 4 

tipos de 

productos, 

mediante la 

evaluación de 

parámetros y 

factores 

relacionados, con 

el fin de 

1. Parámetros de 

calidad. 

2. Parámetros de 

inocuidad.  

1. Parámetros de 

calidad: conjunto de 

características que 

ofrece un producto o 

servicio satisfacen 

Unas necesidades 

expresadas o 

implícitas de los 

consumidores. 

2. Parámetros de 

inocuidad: 

Son medidas que se 

establecen como 

garantía de que los 

alimentos no 

causaran daño al 

consumidor cuando 

se consuman de 

PH. 

Viscosidad. 

Temperatura. 

Humedad. 

Criterios 

microbiológicos. 

1-Con mediciones de pH 

con la utilización de un 

pH-metro, mediciones de 

temperatura mediante un 

termómetro digital, la 

viscosidad con la ayuda 

de un viscosímetro para 

productos tipo no 

newtonianos, y la 

humedad con la ayuda de 

una balanza de humedad, 

para así de terminar los 

parámetros. 

Limpieza y desinfección.  

Higiene del personal.  

pH-metro. 

Viscosímetro. 

Termómetro digital. 

Balanza de humedad. 
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garantizar la 

inocuidad, la 

satisfacción del 

cliente y la mejora 

continua. 

 

acuerdo con el uso a 

que se destine. 

1. Determinar los 

factores que 

pueden afectar la 

calidad e 

 

1- Etapas de 

proceso 

productivo. 

1. Cualquier medida 

y actividad que 

puede realizarse 

para prevenir o 

PH. 

Viscosidad. 

Temperatura. 

Humedad. 

Con mediciones de pH 

con la utilización de un 

pH-metro, mediciones de 

temperatura mediante un 

pH metro 

Viscosímetro. 

Termómetro digital. 

Balanza de humedad. 
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inocuidad de las 

mayonesas 

mediante revisión 

del proceso 

productivo. 

      2- Parámetros de 

calidad.   

eliminar un peligro 

para la inocuidad y 

calidad de los 

alimentos o para 

reducirlos a un nivel 

aceptable. 

2. Control de peligros 

asociados a los 

productos destinados 

para el consumo 

humano por medio 

de la ingestión. 

Condiciones de 

manipulación. 

Lineamientos de 

las buenas 

prácticas de 

manufactura. 

 

Condiciones de 

higiene. 

termómetro digital, la 

viscosidad con la ayuda 

de un viscosímetro para 

productos tipo no 

newtonianos, y la 

humedad con la ayuda de 

una balanza de humedad, 

para así identificar los 

posibles factores que 

puedan afectar la calidad 

e inocuidad del aderezo 

tipo mayonesa.  

Revisando la 

manipulación del producto 

durante el proceso para 

analizar si puede existir 

algún riesgo. 

Revisando el 
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cumplimiento de las 

buenas prácticas de 

manufactura que se 

tengan en la empresa. 

Limpieza y desinfección.  

Higiene del personal. 

2. Establecer un 

plan de control de 

calidad para los 4 

tipos de 

productos 

elaborados de 

dicho 

departamento en 

una empresa, por 

medio del análisis 

de los factores 

determinados. 

Parámetros del plan 

de calidad. 

Metodología 

documentada para 

ayudar en la 

elaboración de 

productos de calidad. 

Criterios ya pre 

establecidos por la 

empresa. 

PH. 

Viscosidad. 

Temperatura. 

Humedad. 

Con mediciones de pH 

con la utilización de un 

pH-metro, mediciones de 

temperatura mediante un 

termómetro digital, la 

viscosidad con la ayuda 

de un viscosímetro para 

productos tipo no 

newtonianos, y la 

humedad con la ayuda de 

una balanza de humedad, 

para así identificar los 

pH-metro. 

Viscosímetro. 

Termómetro digital. 

Balanza de humedad. 
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posibles factores que 

puedan afectar la calidad 

e inocuidad del aderezo 

tipo mayonesa. 

3. Diagnosticar el 

estado de 

implementación 

de las BPM 

según el RTCA 

67.01.33:06 para 

sugerir mejoras 

en el 

cumplimiento de 

programas 

prerrequisitos.  

Cumplimientos de 

criterios del RTCA 

67.01.33:06. 

Condiciones de 

infraestructura y 

procedimientos 

establecidos para 

todos los procesos 

productivos y control 

de alimentos, 

bebidas y productos 

afines, con el objeto 

de garantizar la 

calidad e inocuidad 

de dicho producto 

según normas 

aceptadas 

1. Materias 

primas. 

2. Operaciones 

de manufactura. 

3.Envasado 

4. 

Documentación 

y registro. 

5. 

Almacenamient

o y distribución. 

Sección 8. 

Control en el 

proceso de 

Auditar en el 

cumplimiento del RTCA 

desde las materias 

primas, hasta la entrega 

del producto terminado. 

 

Registros y la lista de 

verificación de criterios de 

RTCA 



35 
 

 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018.  

internacionalmente.  producción. 

4. Proponer el plan 

HACCP para el 

departamento de 

mayonesa, con 

base en los 

principios del 

Codex 

alimentarius. 

 

Peligros y PCC del 

plan HACCP. 

 

Peligro: Situación en 

la que existe la 

posibilidad, amenaza 

u ocasión de que 

ocurra una desgracia 

o un contratiempo. 

PCC: es un proceso 

sistemático 

preventivo para 

garantizar la 

inocuidad 

alimentaria,  de 

forma lógica y 

objetiva 

 

Peligros físicos, 

químicos, 

biológicos. 

 

Ejecutar los 7 pasos del 

HACCP según el Codex, 

para identificar peligros, 

analizarlos y controlarlos.  

.  

Registros de proceso, hojas de 

registro del plan HACCP. 
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3.3 Población 

Una población está determinada por sus características definitorias. Por lo 

tanto, el conjunto de elementos que posea esta característica se denomina 

población o universo. Población es la totalidad del fenómeno a estudiar, donde 

las unidades de población poseen una característica común, la que se estudia y 

da origen a los datos de la investigación (Tamayo y Tamayo, 1997). 

En esta investigación la población son los productos de la empresa de Salsas 

y Aderezos y en este caso son los cuatro tipos de mayonesas elaboradas 

utilizando un muestreo aleatorio. 

3.4 Instrumentos 

En esta investigación se utilizan instrumentos como: 

3.4.1  El formato de auditoría del RTCA  67.01.33:06. 

3.4.2  Tabla de respuestas del árbol de decisiones para determinar los PCC. 

3.4.3  Guía del Codex Alimentarius. 

3.4.4 Formatos de programas pre-requisitos. 

3.5  Procedimientos 

3.5.1  Visita a la empresa correspondiente, se informará a los gerentes sobre los 

objetivos y posibles soluciones al problema.  

3.5.2  Explicar a los directivos de la empresa que factores y parámetros pueden 

estar relacionados con los cuatro tipos de mayonesa. 

3.5.3  Revisión bibliográfica de fuentes primarias, en libros, artículos de revistas, 

tesis, entrevistas, páginas Web. 

3.5.4 Visitas a la empresa para observar y conocer el proceso de producción de 

los cuatro tipos de mayonesas, para analizar su flujo grama y así poder 

determinar cuáles factores puede estar relacionados con la calidad y cuales, con 

la Inocuidad, revisar desde las materias primas del producto hasta el empaque 

con el producto listo para la venta. 
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3.5.5  Análisis y estudios, trabajar en la elaboración del plan de control de 

calidad. 

3.5.6 Visitas a la empresa para diagnosticar así el estado de buenas prácticas 

de manufactura que tengan implementadas y una vez que se tenga monitoreado, 

empezar a revisar el RTCA 67.01.33:06 para ver que mejoras se pueden sugerir. 

3.5.7 Revisión del Codex Alimentarius para ver los siete principios del HACCP y 

desarrollarlos en base al proceso productivo del aderezo tipo mayonesa. 

3.5.8  Elaborar los procedimientos necesarios según el HACCP para la empresa 

y con ello los registros necesarios. 

3.5.9 Visitas a proveedores, para analizar los estados de ellos y hacer una 

evaluación de los mismos para su debida aprobación. 

3.5.10 Redactar el informe final y entregar los resultados y                              

recomendaciones a la empresa. 
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IV. ANÁLISIS DE RESULTADOS  

4.1 Parámetros de calidad en los cuatro tipos de mayonesa 

De acuerdo a lo investigado la mayonesa se obtiene por la emulsión de 

aceites vegetales, yema de huevo, vinagre, jugo de limón (en algunos casos), sal, 

acidulantes permitidos, mostaza, paprika o también algunas otras especias y 

aceites esenciales. Pruebas fisicoquímicas en la mayonesa, porcentaje de 

acidez: Se utiliza como indicador de estabilidad y se mide por método 

volumétrico, índice de Peróxidos: Se utiliza como indicador de rancidez; porque 

es el principal factor de deterioro de la mayonesa, se mide por método 

volumétrico, pH: Indicador de crecimiento microbiano, la presencia de una alta 

concentración de ácido acético y un bajo pH garantiza la conservación. Se 

determina mediante método potencio métrico, Consistencia: Se utiliza como 

indicador del nivel de sólidos granulares o semisólidos. Según el Banco de 

Normas Mexicanas el contenido de aceite vegetal comestible no será menor de 

65% en peso y de yema de huevo líquida de 6% o su equivalente en yema de 

huevo deshidratada, o su equivalente de huevo entero líquido o deshidratado.  

(Anderson Clayton & Co., 2018) 

Según la norma mexicana da como referecia los sigientes parametros 

fisico-químicos.(tabla#2). 

Tabla 2 Propiedades fisicoquímicos de referencia 

pH Acide
s total 

Índice de 
peróxidos 

Proteín
as 

Aspecto Color Sabor Olor 

3.4 

a 

4.0 

0,25

% a 

0,50

% 

Máximo 20 1.0% 

máxim

o 

Masa 

homogénea 

cremosa 

Amarillento 

característico 

del producto 

Característico del 

producto y libre 

de rancidez. 

Característico 

del producto y 

libre de 

rancidez. 

Fuente: Norma Mexicana año1979. 
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Según los datos de referencia la mayonesa tiene un rango de pH de 3,4 a 

4,0, en este caso los tipos de mayonesa están dentro del rango establecido ya 

que tienen un pH de 3,88, 3,73, 3,75, 3,70. 

 

 

Tabla 3 Promedios de parámetros Físico - Químicos de los tipos de 

mayonesa. 

Tipo Mayonesa  pH º Brix Consistencia (cm.) 

Mayonesa Light 3,88 7 2 a 3 

Mayonesas Económicas 3,73 2 2 a 3 

Mayonesa Natural 3,75 2 0 a 1 

Mayonesa con Limón 3,70 2 0 a 1 

Fuente: Elaboración propia según datos recopilados año 2018. 

Además, dos parámetros más de calidad que se recomienda que se 

incluyan son la apariencia final y el sabor final, no se cuentan con datos históricos 

de la empresa para estos parámetros, sin embargo, son dos cualidades 

primordiales de la mayonesa que son fundamentales para el consumidor, se 

recomienda que se definan de la siguiente manera: 

Apariencia final: Producto con alta consistencia (o dificultad de desplazamiento) y 

con un color hueso, sin grumos ni separaciones.   

Sabor final: el sabor final de una mayonesa es sabor característico, que por lo 

general tiende a dejar un sabor y sensación residual a aceite.  
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4.2 Determinación de los parámetros de Inocuidad de los cuatro tipos de 

mayonesa 

 

Para los parametros de inocuidad de los cuatro tipos de mayonesa, no se 

cuenta con datos historicos de la empresa, ya que no se han implementado como 

un requisito, mas sin embargo si se cuenta con informacion bibliografica sobre los 

parametros microbiologicos  que se le podrian medir a una mayonesa como lo 

son Recuento colonias aerobias mesófilas (31 ºC ± 1 ºC): máximo 10 

colonias/gramo. Enterobacterias totales: máximo 10colonias/gramo. Salmonella: 

ausencia en 25g Escherichia coli: ausencia (Gallego, 2012). 

Tambien se revisan los parametros según el RTCA 67 04 50,08 alimentos. 

Criterios microbiólogicos para la inocuidad de los alimentos en el grupo de 

alimentos salsa, aderesos, especias y condimentos, especificamente en el 

subgrupo mayonesas y aderesos (en base a huevo) , lo determinan según tabla 

#4:  (COMIECO, 2009). 

Tabla 4 Parámetros de inocuidad según RTCA 67.04.50:08 

 

Fuente: RTCA 67.04.50:08 alimentos. Criterios microbiólogicos para la inocuidad 

de los alimentos. 

Por lo tanto, se propone en el documento establecer como parámetro de 

inocuidad el análisis de recuento total aerobio (RTA), E. Coli, Salmonella spp y 

Staphylococcus aureus, realizando los análisis con una frecuencia bimensual y 

almacenar los resultados en una tabla para ir acumulando datos para que en un 
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futuro si se tengan datos históricos de este parámetro, los parámetros que se 

recomienda que se manejen en la empresa son: 

Tabla 5 Parámetros de inocuidad recomendados los productos de la 

empresa. 

RTA Staphylococcus aureus Salmonella spp Hogos y 

levaduras  

<10 UFC/ 10g <102 UFC/g Ausencia/25g Ausencia/25g 

 

Fuente: Elaboración propia, según datos de la empresa en cuestión, año  2018. 

 

De acuerdo a los criterios de expertos en la empresa de Salsas y aderezos 

existen distintos factores que pueden de calidad e inocuidad de la mayonesa, a 

continuación se mencionan los distintos factores. 

4.3  Factores que pueden afectar los parámetros de calidad en las 

mayonesas están 

4.3.1 Factor que puede afectar el parámetro de pH 

El factor que más puede afectar el nivel de pH es la adición de los ácidos (ácido 

acético, vinagre natural, ácido cítrico y ácido ascórbico), si la adición de esos 

ingredientes es menor a la proporción indicada en la formula puede afectar en 

resultado del pH del producto final como lo son en el sabor y un punto muy 

importante es que en la mayonesa al ser un producto crudo, una de las barreras 

para el crecimiento microbiano es el pH. 

4.3.2 Factor que puede afectar los °Brix 

El factor que puede dificultar el parámetro de °Brix es el orden en el que se 

incorporen los ingredientes del producto al equipo Frima (es el equipo que 

realiza la mezcla y emulsión de los ingredientes), ya que, si el orden de los 

productos es incorrecto, adicionando por ejemplo primero los ácidos y luego el 
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resto de ingredientes, el producto nunca llegara a su emulsificación y, por lo 

tanto,  los °Brix serán menor al parámetro establecido.  

4.3.3 Factor que puede afectar la consistencia 

El factor que puede dañar el parámetro de la consistencia es la agitación, si el 

equipo Frima (es el equipo que realiza la mezcla y emulsión de los ingredientes) 

no está funcionando correctamente, el producto final quedará sin la consistencia 

deseada, ya que si se agita menos de lo programado no se da la emulsión y si 

se agita más de lo programado el producto rompe la emulsión.  

4.3.4.Factor que puede afectar la apariencia final 

Un factor que puede dañar la apariencia final es perder la hermeticidad en el 

proceso de mezclado y emulsificado, ya que una vez terminado este proceso se 

observara que la mezcla no queda homogénea, sino más bien con partículas de 

aire, afectando la apariencia final para el consumir.  

4.3.5 Factor que puede afectar el sabor final 

  El factor que puede dañar el sabor final, es la alteración en la fórmula del     

producto, el agregar más o menos de un ingrediente automáticamente alterará el 

sabor, ya que la formula está hecha con los porcentajes que los clientes están 

acostumbrados y el sabor que ellos desean, dado a estos cambios de sabor 

pueden existir pérdida de clientes.  

4.4  Factores que pueden afectar los parámetros de inocuidad de las 

mayonesas están 

4.4.1 Factor que puede afectar el parámetro del RTA 

De los factores que pueden afectar un resultado de RTA en un producto, pueden 

ser falta de limpieza en equipos, contaminación del ambiente, elaboración del 

producto en un ambiente no controlado, manipulación inadecuada del producto, 

superficies contaminadas, si esto se mantiene controlado el producto se 

producirá en un ambiente controlado, evitando resultados altos de RTA.  
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4.4.2 Factores que pueden afectar el parámetro Salmonella 

uno de los factores que puede afectar el parámetro del resultado de la salmonella 

es el uso de huevo contaminado con salmonella, la presencia de alguna plaga y 

contaminación cruzada. 

4.4.3 Factores que pueden afectar el parámetro de hongos y levaduras 

Incumplimiento de BPM por parte del personal y equipos mal lavados y 

desinfectados. 
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4.5 Factores que pueden causar algún problema en la mayonesa 

 

Ilustración 1 Diagrama de Causa y efecto factores que pueden afectar en la 

calidad e inocuidad de los aderezos en el proceso 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

 

La recolección de la información se dio por medio de la revisión  de los 

procesos productivos, con el diagrama causa y efecto, lo que se busca es tener 

claro qué factores pueden afectar el producto final en temas de calidad e 

inocuidad.  

El hecho de definir los factores que pueden afectar la calidad e inocuidad 

de los alimentos, son claves para asegurar la salud de los consumidores y 

manejar un estándar de calidad establecido en los productos  de la empresa.  

 

A continuación se explica cada una de las causas de afectación posibles a los 

parámetros de calidad e inocuidad. 
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4.5.1 Medidas 

          Los 3 equipos que son fundamental para la medición de los parámetros 

físico químicos son consisto metro, pH metro, refractómetro. 

Estos 3 equipos sino se encuentra en buen estado y calibrados, es  probable que 

afecte la medición del parámetro y, por lo tanto, ser uno de los factores que 

puede afectar la calidad del producto. Es primordial el calibrar estos equipos ante 

de usarlos para tener una medida segura y un dato real. 

4.5.2 Mano de obra 

Higiene del personal y mala manipulación: estos son 2 factores que, 

definitivamente, si no se controlan y regulan pueden tener consecuencias 

altamente negativas en el producto final,  la mala manipulación puede ser un 

factor que afecte la calidad en temas de pesado de ingredientes y manipulación 

de equipos a la hora de la producción, en cuanto a temas de inocuidad la higiene 

del personal puede afectar si está no es capacitada en las buenas prácticas de 

manufactura como lo requisito principal.  

4.5.3 Método 

4.5.3.1 Recepción de materia prima  

La recepción de materia prima es fundamental para controlar la calidad e 

inocuidad de los procesos. Por parte de inocuidad es importante que toda materia 

prima que ingrese venga con su certificado de calidad tal y como lo solicita el 

programa de control de materias primas, ya que este certificado da garantía 

sobre el tipo de materia prima que se utiliza en los procesos, siendo está segura 

para el consumo humano, 

Por el lado, de calidad, este certificado tal y como lo indica su descripción es 

un certificado de calidad, el cual describe las cualidades que debe traer el 

producto y que han sido previamente aprobadas por el departamento comercial 

en conjunto con el departamento de calidad.  
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Si las materias primas que se reciben no se hacen contra certificado, existe 

una probabilidad muy alta de que el producto se pueda ver afectado durante el 

proceso ya sea por algún factor de inocuidad o calidad que no cumple. 

4.5.4 Maquinaria  

4.5.4.1 Contaminación cruzada 

La contaminación cruzada es un factor que puede afectar directamente la 

inocuidad de los alimentos, en este caso, la máquina que se utiliza para todo el 

proceso de la elaboración de mayonesas es la maquina Frima, esta es una 

maquina al vacío que realiza las emulsiones a gran velocidad y en gran cantidad 

para las producciones de mayonesa. 

Si a esta máquina no se le realiza una limpieza adecuada después de cada lote 

de producción es muy probable de que exista el riesgo de contaminación 

cruzada, ya que en esta máquina se trabaja con materia prima cruda como es 

huevo quien es el principal agente de la contaminación cruzada en la lista de los 

ingredientes por utilizar en los productos.  

 4.5.5 Medio ambiente  

4.5.5.1 Plagas 

El control de plagas en una empresa de alimentos es fundamental, este debe 

cumplirse al pie de la letra como lo indica el programa, ya que una plaga puede 

generar problemas en la inocuidad de los alimentos y también problemas de 

calidad menores que igual afectarían la experiencia del cliente al consumir el 

producto. 

Las plagas más comunes en una planta de alimentos son las cucarachas, 

roedores, hormigas y moscas, según experiencias que se han vivido en otras 

empresas de alimentos. Justamente todas estas plagas pueden generar un grave 

peligro para la salud de los clientes ya que en sus cuerpos ellos portan 

microorganismos que pueden afectar la inocuidad de los alimentos provocando 

lesiones en el cuerpo humano que pueden ser irreversibles. Por esta razón,  el 
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control de plagas es fundamental y debe controlarse tal y como se indica en la 

empresa.  

4.5.5.2 Temperatura 

La temperatura es un factor que afecta directamente la calidad del producto, si la 

temperatura del equipo no es la óptima que está establecida en la empresa, el 

producto final puede perder características de calidad incluyendo entre ellas los 

°Brix y la consistencia, ya que a mayor temperatura el producto cambia 

totalmente su composición y sabor final, ya que se sobre cocina y no queda con 

la textura original de una mayonesa, ocasionando así pérdidas económicas para 

la empresa.  

4.5.5.3 Patógenos  

Los patógenos son bacterias que pueden estar presentes en cualquier paso del 

proceso,  por eso, existen los programas prerrequisitos y el HACCP que 

contribuyen a los procesos seguros velando siempre por la inocuidad de los 

alimentos. 

En un proceso tan cerrado como lo es el proceso de la mayonesa, el 

cumplimiento de programas de higiene personal, infraestructura, limpieza y 

desinfección, control de plagas, control de alérgenos son fundamentales, sin 

embargo todo lo relacionado con el proceso puede afectar en la inocuidad de los 

alimentos, es por esta razón que se deben de tener registros  y procedimientos 

establecidos de producción con las medidas preventivas ya aprobadas por el 

departamento de calidad.  

4.5.5.4 Humedad 

La humedad es un factor que puede afectar la calidad de manera directa, en la 

planta donde se procesan las mayonesas no se tiene una humedad relativa 

controlada, es por esta razón que el proceso de la mayonesa se realiza en una 

área separada en donde solo se realizan procesos de mayonesa, porque en 

ocasiones anteriores la vida útil de las mayonesas se ha visto afectada por ser 
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elaborada en áreas donde se mezclan con otro tipo de salsas. Si no puede 

controlarse toda la humedad de la planta, lo que debe  hacerse es apartar un 

lugar para producción única de este producto y así se obtendrán resultados 

positivos en cuanto a vida útil del producto.  

4.5.6 Material 

4.5.6.1 Proveedores 

Los proveedores son fundamentales para el análisis de los factores que puede 

afectar la calidad e inocuidad, si fuera el caso de que le compra materia prima a 

un proveedor que no ha sido aprobado por la empresa ni auditado previamente, 

pueden existir riesgos que no hayan sido encontrados y así ingresar a la planta 

problemas con materia prima alterada o no confiable en temas de calidad y que 

el resultado final no sea el esperado, así como si la materia prima viene 

contaminada con patógenos u otros microorganismos y pueda introducir peligros 

a los procesos de la empresa. 

4.5.6.2 Material de empaque 

El material de empaque debe ser previamente revisado para comprobar que 

cumpla con los parámetros establecidos, si el  material de empaque sé que 

entrega no es el que se negoció, puede ser que el producto una vez empacado 

sufra cambios en cuanto a la calidad del producto y en temas de inocuidad puede 

ser que sea más sensible a filtraciones de factores de medio ambiente, teniendo 

como resultado deterioro del producto.  

4.6 Plan de control de calidad de la empresa 

La  calidad está presente en todas las operaciones unitarias de una 

empresa que elabora productos, es indispensable cuidar tanto el inicio de 

proceso con la recepción de la materia prima de proveedores previamente 

aprobados, hasta el final del proceso al que se le puede llamar a la entrega de 

producto en el punto de venta, sin dejar de lado que cuando el producto se 

entrega en un punto de venta, se debe estar alerta en caso de tener que realizar 

algún retiro, es por eso que en realidad el control de los productos se acaban 
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hasta que el consumidor lo consume y este no le genera ningún daño.  Pero para 

esto es necesario contar con un equipo de calidad en la empresa que pueda 

cumplir con el plan de control de calidad propuesto, que velará por controlar 3 

grandes áreas relacionadas directamente con los alimentos elaborados de la 

empresa, estas 3 grandes se describen adelante. 

4.6.1 Área de control de análisis microbiológicos 

La estimación del número de bacterias en los alimentos, se utiliza con 

frecuencia como evaluación retrospectiva de la calidad microbiológica, o para 

evaluar la presunta “Inocuidad” alimentaria. Este procedimiento requiere que se 

tomen muestras del alimento, se realicen ensayos o análisis microbiológicos y se 

evalúen los resultados posiblemente por comparación con criterios 

microbiológicos ya establecidos. (Food and Agriculture org., 1999)  

El tema del control microbiológico es sin duda de los más complejos, ya 

que con este tipo de análisis siempre debe estarse dentro del resultado ya 

establecido no puede salirse del rango, ya que esto significaría que el alimento 

logró alcanzar las cantidades de bacterias necesarias para causar daño en el 

momento que se consuma. 

 Por esta razón, para esta área de controles microbiológicos se propone 

realizar los análisis que recomienda en RTCA en criterios microbiológicos para la 

mayonesa que son Salmonella ssp. y Staphylococcus Aureus y también se desea 

agregar 2 análisis más que sería, RTA, y Hongos y levaduras, como control 

propio de la empresa. 

Todos estos análisis se desean desarrollar para controlar no solo la 

presencia de patógenos en el alimento, sino también bacterias de deterioro, ya 

que, en ocasiones, pasadas la empresa ha tenido problemas en mayonesas que 

no logran llegar a su vida útil original, ocasionando pérdidas económicas para la 

empresa. 

Los análisis microbiológicos se realizarán al producto terminado con una 

frecuencia mensual para iniciar el plan de control de calidad en cuanto a control 



50 
 

 

microbiológico, y para la revisión de materias primas se solicitarán certificados 

microbiológicos en cada entrega de producto. El cómo manejar los análisis de 

producto terminado se describen en los siguientes cuadros. 

Tabla 6 Análisis microbiológicos para producto terminado. 

Bacteria Salmonella ssp  S. Aureus  RTA  H y L 

Límite máximo 

permitido  

Ausencia en 25 

gramos de 

producto. 

102  UFC/g <10 UFC/g Ausencia en 25 

gramos de 

producto. 

Encargado de 

recibir el 

resultado 

Encargado de 

calidad. 

Encargado de 

calidad.  

Encargado de 

calidad.  

Encargado de 

calidad. 

Almacenamiento 

de análisis 

AMPO de 

resultados 

microbiológicos 

2018 y en la base 

de datos llamada 

Análisis 

Microbiológicos 

2018. 

AMPO de 

resultados 

microbiológicos 

2018 y en la base 

de datos llamada 

Análisis 

Microbiológicos 

2018. 

AMPO de resultados 

microbiológicos 

2018 y en la base 

de datos llamada 

Análisis 

Microbiológicos 

2018. 

AMPO de 

resultados 

microbiológicos 

2018 y en la base 

de datos llamada 

Análisis 

Microbiológicos 

2018. 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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Tabla 7 Plan para muestreo de análisis microbiológicos al producto. 

 

Requisitos  Mayonesa light Mayonesa 

económica  

Mayonesa con 

limón  

Mayonesa 

natural  

Etapa del 

proceso 

Llenado y etiquetado    Llenado y etiquetado    Llenado y 

etiquetado    

Llenado y 

etiquetado    

Punto de toma 

de muestra  

Después del llenado de 

producto  

Después del llenado 

de producto 

Después del llenado 

de producto 

Después del llenado 

de producto 

Cantidad de 

muestras 

9 muestras por lote de 

producción, 3 para 

medición de cada 

parámetro. 

9 muestras por lote 

de producción, 3 para 

medición de cada 

parámetro. 

9 muestras por lote 

de producción, 3 

para medición de 

cada parámetro. 

9 muestras por lote 

de producción, 3 

para medición de 

cada parámetro. 

tamaño de 

muestras 

50 gramos cada muestra  50 gramos cada 

muestra 

50 gramos cada 

muestra 

50 gramos cada 

muestra 

Parámetros a 

medir en esa 

muestra 

Salmonella ssp, S. 

aureus, RTA, H y L  

Salmonella ssp, S. 

aureus, RTA, H y L 

Salmonella ssp, S. 

aureus, RTA, H y L 

Salmonella ssp, S. 

aureus, RTA, H y L 

Responsable del 

muestreo 

Encargado de línea de 

proceso  

Encargado de línea 

de proceso 

Encargado de línea 

de proceso 

Encargado de línea 

de proceso 

Responsable de 

análisis 

Laboratorio sugerido ( 

Microlabs) 

Laboratorio sugerido ( 

Microlabs) 

Laboratorio 

sugerido ( 

Microlabs) 

Laboratorio sugerido 

( Microlabs) 

Frecuencia  Una vez al mes   Una vez al mes   Una vez al mes   Una vez al mes   

Almacenamiento 

de resultados de 

laboratorio  

AMPO de resultados 

microbiológicos 2018. 

AMPO de resultados 

microbiológicos 2018. 

AMPO de 

resultados 

microbiológicos 

2018. 

AMPO de resultados 

microbiológicos 

2018. 

                                                                                            Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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La idea de realizar los análisis microbiológicos con una frecuencia mensual es 

para medir el estado de las mayonesas y también poder ir generando una base 

de datos que no se tiene actualmente. 

4.6.2  Área de control de parámetros fisicoquímicos 

El análisis de las propiedades físico químicas de los alimentos, es uno de los 

aspectos principales en el aseguramiento de la calidad. Cumple un papel 

importante en la determinación del valor nutricional, en el control del 

cumplimiento de los parámetros exigidos por los organismos de salud pública y 

también para el estudio de las posibles irregularidades como adulteraciones y 

falsificaciones, tanto en alimentos terminados como en su materia prima.  

(Universidad Nacional de Colombia, 2018) 

Los parámetros físicos en una mayonesa son esenciales, ya que no solo 

contribuyen con la parte sensorial del producto, sino que también definen si el 

producto está listo para empacar o aún no. En la empresa los parámetros que se 

han establecido son el pH, °Brix y consistencia, solo estos porque son los que la 

empresa puede medir, en la literatura se recomienda también la medición de 

peróxidos, índice de acidez, acidez total etc., sin embargo, en este momento la 

empresa solo cuenta con equipo para medir esos 3 parámetros y es por esa 

razón que el plan de control de parámetros físicos se basa en únicamente esos. 

Estos parámetros se revisan en cada lote de producción, estos tienen una 

frecuencia más alta en comparación con los análisis microbiológicos, esto porque 

los parámetros fisicoquímicos son los que indican si ya mayonesa esta lista ya 

para empacar. 

El parámetro del pH cuando se mide, se revisa si está dentro del 

parámetro establecido, hay cuatro parámetros según los tipos de mayonesa, que 

son mayonesa económica, mayonesa light, mayonesa con limón, mayonesa 

natural, el parámetro de pH se revisa para chequear que el nivel de acidez este 

en el rango establecido, si este nivel es más o menos, afectará directamente el 

sabor y la percepción del cliente. 
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La medición de los °Brix es la prueba para revisar si la mayonesa tiene el 

espesor adecuado y la apariencia adecuada, este es uno de los parámetros más 

importantes ya que si no se mide en cada tanda de lote, cuando el producto este 

empacado y listo para consumir su apariencia podría estar llena de grumos que 

afecte la percepción del cliente de manera negativa. 

La consistencia es el parámetro final, la mayonesa es utilizada por lo 

general como un aderezo o como un acompañamiento a algún alimento,  en otras 

ocasiones la mayonesa es usada para ensaladas en la cual puede servir para dar 

una apariencia de “amarre”, por eso es que el medir la consistencia es 

fundamental, ahí es cuando se corrobora si el producto tiene el espesor 

adecuado o aún le falta, si el producto queda muy liquido o muy duro 

incumplimiento el parámetro establecido, afectaría directamente al consumirlo, ya 

que los clientes están acostumbrados a la consistencia que tienen la mayonesa 

común. Por lo tanto para el control de estos parámetros se definió el siguiente 

cuadro. 

Tabla 8 Análisis de parámetros fisicoquímicos. 

Parámetro 

(Límite 

permitido para 

cada tipo de 

mayonesa) 

pH  °Brix   Consistencia(cm.) 

Lim

ite 

min  

Límite 

estable

cido 

Lim

ite 

Max 

Lim

ite 

min  

Límite 

estable

cido 

Lim

ite 

Max 

Lim

ite 

min  

Límite 

estable

cido 

Limi

te 

Max 

Mayonesa con 

limón 

3,79 3,83 3,87 1 2 3 1 1 2 

Mayonesa 

Natural 

3,89 3,96 4,03 1 2 3 1 1 2 

Mayonesa 

Económica 

3,85 3,94 4,03 1 2 3 2 2 3 

Mayonesa 

Light 

3,86 3,88 4,04 6 7 8 2  2 3 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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Tabla 9 Plan de muestreos para parámetros físico químicos de las 

mayonesas, 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018 

 

 

Requisitos  Mayonesa light Mayonesa económica  Mayonesa 

con limón  

Mayonesa 

natural  

Etapa del 

proceso 

Mezclado al vacío   Mezclado al vacío   Mezclado al 

vacío   

Mezclado al 

vacío   

Punto de toma 

de muestra  

A la salida del 

producto de la 

mezcladora    

A la salida del producto 

de la mezcladora    

A la salida del 

producto de la 

mezcladora    

A la salida del 

producto de la 

mezcladora    

Cantidad de 

muestras 

9 muestras por lote 

de producción, 3 

para medición de 

cada parámetro. 

9 muestras por lote de 

producción, 3 para 

medición de cada 

parámetro. 

9 muestras por 

lote de 

producción, 3 

para medición 

de cada 

parámetro. 

9 muestras por 

lote de 

producción, 3 

para medición 

de cada 

parámetro. 

tamaño de 

muestras 

50 gramos cada 

muestra  

50 gramos cada 

muestra 

50 gramos 

cada muestra 

50 gramos 

cada 

muestra 

Parámetros a 

medir en esa 

muestra 

°Brix, pH, 

consistencia(cm.)  

°Brix, pH, 

consistencia(cm.) 

°Brix, pH, 

consistencia 

(cm.) 

°Brix, pH, 

consistencia(cm

.) 

Responsable del 

muestreo 

Encargado de línea 

de proceso  

Encargado de línea de 

proceso 

Encargado de 

línea de 

proceso 

Encargado de 

línea de proceso 

Responsable de 

análisis 

Jefe de producción  Jefe de producción Jefe de 

producción 

Jefe de 

producción 

Frecuencia  En cada lote de 

producción 

elaborado  

En cada lote de 

producción elaborado 

En cada lote 

de producción 

elaborado 

En cada lote de 

producción 

elaborado 

Registro de 

datos  

Registro Pmt- CA 01 Registro Pmt- CA 01 Registro Pmt- 

CA 01 

Registro Pmt- 

CA 01 
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Si bien es cierto que los parámetros físico químicos son importantes para 

definir las propiedades de calidad del producto, colaboran también en gran parte 

con el área sensorial, ya que aportan en parámetros que influyen en el producto 

final. 

4.6.3 Área de control de parámetros sensoriales 

En el sector agroalimentario para medir la calidad de un producto debemos 

considerar el juicio emitido por el consumidor, basado en las variables que este 

considera de calidad. Por tanto, podría hablarse de una ordenación de 

preferencias de productos basada en variables que el consumidor elige. 

(Francisco Ibáñez Moya, 2001) 

Cuando se habla del análisis sensorial se relaciona directamente con el 

uso de los sentidos para detectar las características de un producto final. En esta 

ocasión la empresa no cuenta con un papel sensorial entrenado, por 

consiguiente, se escogen varias personas de diferente departamento para 

conformar un panel sensorial no entrenado; por lo que se toman como 

parámetros sensoriales características fáciles de analizar, para que el equipo se 

vaya formando y así más adelante poder aumentar el nivel de atributos.  

Los parámetros sensoriales que se desean medir en la empresa son los 

siguientes, sabor, color, olor, textura, esto para tener una referencia bastante 

amplia sobre lo que el consumidor también detecta con la parte sensorial, 

cubriendo cuatro de los cinco sentidos que pueden relacionarse, directamente, 

con el alimento. 

Para el análisis sensorial se contará con un equipo de la empresa, un 

equipo variado de diferentes áreas como calidad, producción, mercadeo, 

recursos humanos y proveeduría, esto porque se requiere que haya personal de 

todas las áreas para que hayan opiniones variadas desde diferentes puntos de 

vista, por ejemplo, si solo son del departamento de producción es probable de 

que tengan un porcentaje muy alto de sesgo, más en cambio sí hay 
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departamentos que nunca han trabajado en producción, como personal de 

recursos humados, mercadeo o proveeduría, podrían generar comentarios muy 

valiosos y muy cercanos a los que haría un consumidor final que no tiene idea del 

negocio de las mayonesas. 

El equipo realizará análisis sensoriales dos veces por semana y de lotes 

escogidos aleatoriamente, este equipo deberá reunirse para realizar el análisis en 

conjunto y así tomar la decisión de si el producto cumple con lo deseado o si aún 

no. 

Para el análisis sensorial se hará con una escala del uno al cinco, siento el 

cinco la nota más pronunciada según la pregunta en cada aspecto evaluado, 

para el análisis se seguirá el siguiente cuadro. 
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Tabla 10 Cuadro de respuestas de análisis sensoriales. 

 

Caracterís

tica 

 

Conteste la siguiente pregunta  

1 

(Muy en 

desacu

erdo) 

2 

( En 

desacuer

do) 

3 

(De 

acuer

do) 

4 

(Muy 

de 

acuer

do) 

5 

(Total

mente 

de 

acuerd

o) 

 

Color  ¿El color del producto es un color 

amarillento, característico de la 

mayonesa? 

     

Olor  ¿El olor del producto, es un olor 

aceitoso característico de la 

mayonesa? 

     

Textura ¿La textura del producto es 

aceitosa, levemente pegajosa? 

     

Sabor  ¿El sabor del producto es 

agradable? ¿Es similar al de una 

mayonesa comercial? 

     

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

Conteste cada pregunta, según su criterio personal sobre el producto que 

está degustando, en caso que desee hacer comentarios adicionales puede 

hacerlos en el siguiente espacio. 

 

Comentarios adicionales. 

_________________________________________________________________

_________________________________________________________________

_________________________________________________________________ 
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Una vez que se realicen los análisis sensoriales, se hará una revisión de 

los resultados, si hay resultados negativos sobre un lote de producción de 

mayonesa determinado, se hará un análisis FODA entre el equipo para poder 

trabajar las debilidades que están haciendo que la mayonesa no cumpla con sus 

características propias. 

En caso de que los resultados de los análisis sean positivos, se procederá 

a liberar el lote de producción. 

Todos los análisis se deberán almacenar en el AMPO de análisis 

sensoriales, mayonesas, 2018. 

Por lo tanto, es de esta manera como de deciden plantear el plan de 

control de calidad a la empresa, si bien es cierto que hay criterios muy rigurosos 

y muchos análisis que al final se convierten en inversión de dinero y tiempo, es 

fundamental que una empresa que aún no cuenta con ningún sistema de calidad, 

inicie con un estándar alto y exigente de manera que  puedan controlarse todos 

los posibles problemas de calidad antes de que lleguen al cliente.  

Para hacer una determinación de sabor o color se plantea utilizar una tabla 

como referencia a continuación: 

Tabla 11 Patrones de comparación de características sensoriales. 

Patrón de comparación de sabor 

salado dulce amargo ácido Umami Ferroso 
            

patrón de colores  
mínimo ideal  Máximo 

      
Posible defecto sensorial detectado 

 En el sabor es ácido y ligeramente salado.  
 Se debe marcar con X los sabores detectados  

            
            

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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4.7  Estado de implementación de las BPM 

Debido a que el cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura se 

consideran un factor crítico para asegurar la inocuidad de los productos, se 

realizó un diagnóstico de las BPM basándose en la normativa legal aplicable en 

Costa Rica la cual es  el RCTA 67.01.33:06 Industria de alimentos y bebidas 

procesados. Buenas prácticas de manufactura. Principios generales. A 

continuación se presentan los resultados del diagnóstico de cumplimiento de 

buenas prácticas de manufactura aplicado a la empresa en cuestión.   

La nota total final de la inspección de BPM según el RTCA 67.01.33:06 fue 

de 78.5; por lo tanto, está en condiciones no deseadas y se necesitan hacer 

correcciones. 
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Tabla 12 Puntaje mínimo y notas obtenidas en los puntos no negociables. 

Numeral Nombre Puntaje 

mínimo 

Puntaje obtenido 

1.3.1 Abastecimiento de agua 5 6 

1.6.1 Programa de limpieza y desinfección 3 5 

2 Equipos y utensilios 2,5 5,5 

3.1 Capacitación 2 0 

3.2 Prácticas higiénicas 5 4 

4.1 Materias primas 3,5 3,5 

4.2 Operaciones de manufacturas 4 4 

4.3 Documentación y registro 1 6 

5 Almacenamiento y distribución 3 7 

Sumatoria  29 41 

Fuente: Elaboración propia según RTCA 67.01.33:06 

Como se puede observar en los puntos de capacitación y practicas 

higiénicas, no se alcanza el puntaje mínimo, ya que no todo el personal cuenta 

con el título de buenas prácticas de manufactura requeridos, por lo tanto, se 

recomienda: 

Capacitación: capacitar el personal de la planta en buenas prácticas de 

manufactura, ya que solo cuentan con manipulación de alimentos y es un 

requisito que cuente con un título respectivo de BPM. 

Prácticas higiénicas: Por la misma falta de conocimiento de BPM, el 

personal no aplica las adecuadas prácticas de manufacturas; por lo tanto, pueden 

propiciar a una posible contaminación indirecta, ya que puede ocasionar una 

contaminación cruzada por mal lavado de manos, uniformes contaminados, flujo 

corporales, presencia de plagas, material de empaque defectuoso o equipo y 

utensilios mal lavados. 
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Con respecto a los puntos débiles y que puedan mejorarse de los demás 

puntos por considerar, según el RTCA serían la implementación de los siguientes 

aspectos: 

Pisos: los pisos son de cerámica antideslizante y cuenta con cierto desgaste y 

huecos, por lo tanto, se recomienda cambiar el piso por una superficie de 

concreto de alto tránsito y con un impermeabilizante adecuado que permita el 

drenado del agua. 

Paredes: Las paredes hasta cierta altura tiene de la misma cerámica del piso y 

otras ya la pintura está desprendiéndose; por lo tanto, se recomienda pintarlas 

con pintura epóxica y de color claro. 

Iluminación: falta protección en una lámpara, ya que está el bombillo expuesto y 

en otra lámpara existe un bombillo dañado; por lo tanto, se recomienda el cambio 

de la lámpara y cambio del bombillo dañado. 

Ventilación: no existe un flujo de aire adecuado de adentro hacia afuera, por lo 

tanto, se recomienda el uso de una cortina de aire que evite la entrada de aire. 

Drenajes: el área como tal solo cuenta con un drenaje y es muy pequeño, por lo 

tanto, se recomienda ampliar el drenaje y colocar las rejillas que no permitan el 

paso de insectos y roedores. 

Desechos sólidos: No se cuenta con un procedimiento escrito de manejo 

adecuado de desechos sólidos. 

Limpieza y desinfección: no se cuenta con un lugar adecuado para el 

almacenamiento de productos de limpieza. 

Control de plagas: no se cuenta con un programa escrito de control de plagas. 

Equipo y utensilios: no se cuenta con un programa escrito de mantenimiento 

preventivo. 
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Materias primas: no se cuenta con un control y registro de la potabilidad del 

agua (acueducto municipal). 
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Recomendaciones para el cambio de la planta. 

 

Ilustración 2 Croquis de la planta actual 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

Planta actual: se observa un flujo de aire y de producto, desordenado, ya que por 

una misma parte entran materias primas y sale el producto terminado. 
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Ilustración 3 Croquis de la planta, con los cambios recomendados para un 

flujo correcto de alimentos 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

Planta Propuesta: aprovechando la remodelación y ampliación de la planta se 

propone hacer una distribución (imagen #2), en la cual, no existan un cruce entre 

materias primas y producto terminado y un flujo de aire en U para mejor control 

tanto de inventarios como corriente de aire. 

 

4.8  Plan HACCP 

El HACCP es el análisis de riesgos y puntos críticos de control de una 

empresa, este plan lo que busca es revisar los pasos de un proceso productivo y 

analizar si existe algún riesgo para la inocuidad de los alimentos, e implementar 

limites críticos de control para eliminar ese riesgo encontrado o reducirlo a 

niveles aceptables.  
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El plan HACCP lleva siete principios que son los siguientes según el 

Codex Alimentarius. 

Principio 1. Análisis de peligros.  

Principio 2. Determinar los puntos críticos de control (PCC). 

Principio 3. Establecer el límite o límites críticos. 

Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. 

Principio 5. Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la 

vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado. 

Principio 6. Establecer procedimientos de comprobación para confirmar que el 

Sistema de HACCP funciona eficazmente. 

Principio 7. Establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicación.  

Por lo tanto, el plan de HACCP se elabora para la empresa, según estos 7 

principios dados por el Codex Alimentarius, estos se detallan de la siguiente 

manera. 

4.8.1 Principio 1 análisis de peligros 

El análisis de peligros se puede definir de la siguiente manera: 

El equipo de HACCP deberá enumerar todos los peligros que puede 

razonablemente preverse que se producirán en cada fase, desde la producción 

primaria, la elaboración, la fabricación y la distribución hasta el punto de 

consumo.  

Luego, el equipo de HACCP deberá llevar a cabo un análisis de peligros 

para identificar, en relación con el plan de HACCP, cuáles son los peligros cuya 

eliminación o reducción a niveles aceptables resulta indispensable, por su 

naturaleza, para producir un alimento inocuo.  (Food and Agriculture Org., 1997) 
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Con esta explicación, se describe en principio 1, para la empresa de la 

siguiente manera, se realiza el análisis de peligros por cada materia prima 

utilizada para las mayonesas y cada operación unitaria del proceso entre los 

involucrados de desarrollar el programa HACCP, este análisis se tuvo que 

realizar varias veces ya que la primera vez se establecieron algunos peligros y 

cuando se revisó de nuevo se decido incluir otros peligros nuevos, esto por el 

hecho de que la empresa es muy nueva en este tema y es mejor que 

coloquemos más peligros y que, luego, se puedan ir valorando si continúan o 

desarrollar otras tecnologías que permitan eliminarlos del todo. Se determina que 

pueden presentarse peligros microbiológicos, físicos y químicos durante el 

proceso, aunque se cuenten con programas pre requisitos y buenas prácticas de 

manufactura, se detecta que pueden existir estos tipos de peligros en las 

siguientes operaciones unitarias, en la adición de los preservantes por un posible 

riesgo microbiológico, en el mezclado al vacío, por un posible peligro físico y en 

el etiquetado por un posible peligro químico, estos peligros en estas operaciones 

unitarias se pueden recudir a un nivel que no cause daño al consumidor siempre 

y cuando se controlen estos pasos del proceso. 

4.8.2 Principio 2 determinar los puntos críticos de control PCC  

Es posible que haya más de un PCC al que se aplican medidas de control 

para hacer frente a un peligro específico. La determinación de un PCC en el 

sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicación de un árbol de decisiones, 

como por ejemplo el Diagrama 2, 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 

aplicación del árbol de decisiones. (Food and Agriculture Org., 1997) 
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Ilustración 4. Árbol de decisiones para el plan HACCP 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018.  
 

Para este principio, se aplicó el árbol de decisiones para cada PCC 

establecido en 4 tipos de mayonesa, este árbol de decisiones también se puede 

encontrar en el documento del HACCP de mayonesas. Una vez que se aplica 

esta técnica del árbol de decisiones se determinan los siguientes puntos críticos 

de control y el porqué de cada uno de ellos.   
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Tabla 13 Tabla de definición de los PCC 

(1)  
Anotar todos los 
pasos del 
proceso (bajo 
recepción, listar 
todos los pasos 
del proceso, 
seguir la columna 
#2. 

(2) 

Identificar los 
peligros introducidos 
o intensificados en 
este paso (ser lo 
más específico 
posible), seguir 
columna #3. 

(3) 

Indicar los 
programas de apoyo 
que previenen en la 
introducción de los 
peligros. Si no hay, 
escribir “Ninguno”. 

Seguir la columna 
#4. 

(4) 

Indicar si un paso del 
proceso controlara o reducirá 
el peligro a un nivel aceptable 
si NO, escribir NO y seguir la 
columna #2. 

De ser SI, escribir el nombre 
del último paso de control o 
eliminación.  

Pasará a la columna #5 solo 
si el paso analizado en la 
columna (1) es un último 
paso de control o eliminación. 

Nota: cada peligro debe tener 
al menos un control en el #3 
y #4. 

(5) 

¿Es el 
control 
del paso 
esencial 
para la 
inocuidad
? De ser 
SI, este 
paso es 
un PCC, 
asignarle 
un 
número 
de PCC. 
Si la 
respuest
a es NO, 
esta 
etapa no 
es un 
PCC.  

Recepción de 
Materias primas 

B.  Patógenos de 
materias primas, 
plagas, personal.  

PAP, PCMP, PMIP, 
PHP 

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 
limpieza, alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F. vidrio, plástico, 
metal  

PVPQ, PCMP  

Almacenamiento 
de materias 
primas  

B. Patógenos de 
materias primas, 
plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 
PHP  

 

 

 

 

No 

 

Q. pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 
limpieza, alérgenos 

PMIP, PLD, PCA   

F. vidrio, plástico y 
metal 

PVPQ, PCMP  

Pesado de los 
ingredientes de 
la mayonesa 
con limón  

  

B.  Patógenos de 
materias primas, 
plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 
PHP  

 

 

 

 

Q.  pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 

PMIP, PLD, PCA   
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                                                                     Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

 

limpieza, alérgenos  

No  F.  vidrio, plástico y 
metal  

PVPQ , PCMP  

Adición de 
aceite y huevo 
líquido al tanque 
principal 

 

B.  Patógenos de 
materias primas, 
plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 
PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.   Pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 
limpieza, alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA   

F.  vidrio, plástico y 
metal.  

PVPQ, PCMP  

Adición de 
azúcar, sal, 
condimentos, 
vinagre y jugo 
de limón, 
benzoato de 
sodio al 0,01% 

 

B.  Patógenos de 
materias primas, 
plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 
PHP  

 

 

Si, la adición del benzoato de 
sodio reducirá el riesgo de 
crecimiento de patógenos en 
la mayonesa.  

 

 

PCC 1 Q.   Pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 
limpieza, alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F.  vidrio, plástico y 
metal.  

PVPQ, PCMP 

Mezclado 
durante  12 min. 
Al vacío 

 

B.  No Hay    

 

Si, en el paso del mezclado, 
se reducirá el riesgo de 
peligros físicos si se revisa el 
filtro de la maquina Frima. 

PCC 2 

Q.   Pesticidas de 
control de plagas, 
químicos de 
limpieza, alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F. No Hay  PVPQ, PCMP 

Llenado y 
etiquetado 

 

B.  No hay    

Si, la revisión de las etiquetas 
de las mayonesas reducirá el 
riesgo de peligros químicos, 
con la declaración de 
alérgenos en la etiqueta  

PCC 3 

Q Químicos de 
plagas,  químicos de 
limpieza y alérgenos.  

PMIP, PLD, PCA  

F.  No hay    

Bodega y 
despacho 

 

B.  No hay   No   

Q.   No hay     

F.  No hay    
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Tabla 14 Cuadro de información de los puntos críticos de control. 

Punto crítico 

de control 

Paso del 

proceso 

Tipo de 

peligro 

Porque se define ese punto crítico de control 

Adición de 

sorbato de 

potasio y 

benzoato de 

sodio al 0,01% 

 

Adición de 

preservantes  

 

Microbiológ

ico  

Basados en el análisis de peligros se escoge este punto 

crítico de control porque se utilizan materias primas que 

pueden tener bacterias patógenas, al agregar los 

preservantes esto minimiza el riesgo, llevándolo a 

niveles aceptables para el consumidor, de manera que 

no cause daño una vez que se consuma.   

 

Mezclado 

durante 12 

minutos al vació.  

 

 

Mezclado  

 

 

Físico  

Basados en el análisis de peligros se escoge este punto 

crítico de control porque hay materias primas que 

pueden contener trozos de materiales que se pueden 

convertir en un riesgo para el consumidor, es por eso 

que en este paso del proceso que hay un equipo 

llamado Frima, quien es el que realiza el mezclado final, 

es donde se establece el PCC de control de peligro 

físico, ya que este equipo cuenta con un filtro en la 

saluda del equipo por donde pasa el producto terminado, 

la revisión de este filtro en este paso del proceso es 

donde se considera que puede existir el PCC.  

 

Llenado y 

etiquetado  

 

Etiquetado  

 

 

Químico  

Basados en el análisis de peligros se escoge este punto 

crítico de control porque hay materias primas que 

contiene alérgenos como la soya y el huevo, al contener 

estos alérgenos hay que alertar al cliente que el 

producto contiene como ingrediente huevo y soya. Esta 

declaración va en la etiqueta, es por esta razón que el 

PCC se define en el paso del proceso del etiquetado. 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

 

4.8.3 Principio 3 establecer el límite o limites críticos 

según (FAO) “Para cada punto crítico de control, deberán especificarse y 

validarse, si es posible, límites críticos. En determinados casos, para una 

determinada fase, se elaborará más de un límite crítico”. 

Una vez que se establecieron los PCC de estos procesos de la mayonesa, se 

establecen los límites de cada uno de ellos en el siguiente cuadro. 
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Tabla 15 Cuadro de limites críticos para cada punto crítico de control. 

Puntos critico de control Límite crítico establecido 

Adición de preservantes  Menor a 0,01% es el valor de uso recomendado por el Codex, 1000mg 

por cada kg de producto. 

Mayor a 0,01% sobre pasa el límite máximo permitido según el Codex  

Mezclado al vacío  Filtro en buen estado, intacto sin ninguna ruptura.  

Llenado y etiquetado  Revisión de la etiqueta del producto ante de ser colocada en el envase, 

la etiqueta debe indicar que el producto lleva huevo y soya como 

ingredientes. 

 

Fuente: Elaboración propia,  año 2018. 

Estos límites críticos se establecieron para controlar los PCC. 

En el caso del PCC de la adición de preservantes, ellos deberán verificar 

que la cantidad que se le está agregando al producto es 0,01% de cada uno de 

los preservantes, esta cantidad no puede exceder ni faltar. Este PCC será 

revisado en cada lote de producción.  

Para el PCC del mezclado, es fundamental que ese filtro se revise antes 

de cada inicio y al final de cada lote de producción. No está permitido revisar solo 

al inicio y al final de la jornada.  

Para el PCC del llenado y etiquetado, es esencial que revisen todas las 

etiquetas que se van a colocar en los envases, todas las etiquetas deberán ser 

las aprobadas por calidad y mercadeo y deberán tener en la lista de ingredientes 

la soya y huevo como ingrediente del producto, de manera que el cliente pueda 

revisar en caso de duda. 
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4.8.4 Principio 4 establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC  

La vigilancia es la medición u observación programadas 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 la 

vigilancia proporcione esta información a tiempo como para hacer correcciones 

que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los 

límites críticos. Cuando sea posible, los procesos deberán corregirse cuando los 

resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un 

PCC, y las correcciones deberán efectuarse antes de que ocurra una desviación. 

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

persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios 

para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, 

su grado o frecuencia deberán ser suficientes como para garantizar que el PCC 

esté controlado. La mayoría de los procedimientos de vigilancia de los PCC 

deberán 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 químicas a los ensayos microbiológicos porque pueden 

realizarse rápidamente y a menudo indican el control microbiológico del producto.          

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

deberán ser firmados por la persona o personas que efectúan la vigilancia, junto 

con el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revisión. (Food 

and Agriculture Org., 1997) 

Para la vigilancia del control de los PCC, se realizará de la siguiente manera. 

Para el PCC de la adición de los preservantes, el encargado del monitoreo 

deberá llenar el registro en el cual anote la cantidad de preservante que se le 

está agregando, cuando el encargado del monitoreo pese esta cantidad de 

preservantes, deberá estar presente en encargado de calidad para corroborar 

que esta cantidad pesada es correcta y es la que se indica como límite crítico, y 

deberá firmar en el registro en encargado de pesar los preservantes, dando fe 

que la cantidad que se anota es la establecida en la formulación original y que al 

mismo tiempo es la autorizada como límite critico de control para el proceso.  
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Para el PCC del mezclado de producto en la maquina Frima al vacío 

durante 12 minutos, se deberá revisar el filtro de salida del producto, este filtro 

que se revisa antes y después se deberá llevar el registro en el cual se da fe de 

que se revisó el filtro y la condición en la que este se encuentra, para el caso de 

la verificación del estado del filtro, deberá realizarla el encargado de calidad y 

firmar el registro, indicando que, efectivamente, el filtro si está en condiciones 

aceptables para producir la mayonesa.  

Para el PCC del etiquetado, todas las etiquetas se deberán revisar cuando 

ingresen a la empresa como parte del control de la materia prima, y además 

antes de ser colocadas en cada empaque deberán ser revisadas de manera que 

contengan toda la información necesaria y específicamente la declaración de 

alérgenos, para este control el encargado de calidad deberá revisar las etiquetas 

que se van a colocar en los envases aleatoriamente, esto para corroborar que 

tengan la información necesaria. Todos estos monitoreos y verificaciones, serán 

validadas por el jefe de calidad, estas validaciones se realizarán 1 vez a la 

semana. Para efectos de entender mejor la vigilancia y responsable de cada 

control se realizó el siguiente cuadro. 

Tabla 16 Cuadro de vigilancia para cada punto crítico de control. 

Punto crítico de 

control 

Encargado de realizar el 

monitoreo 

Encargado de realizar la 

verificación 

Encargado 

de verificar 

la validación 

Adición de 

preservantes   

Encargado de pesar los 

ingredientes 

Encargado de producción  Encargado 

de calidad  

Mezclado al vacío Encargado de línea de proceso  Encargado de producción  Encargado 

de calidad  

Llenado y 

etiquetado 

Encargados de etiquetar el producto Encargado de producción  Encargado 

de calidad  

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 

De esta manera, con estas personas involucradas en el monitoreo del 

proceso y previamente capacitadas en la importancia de control de los puntos 

críticos, se considera que será efectivo la acción del monitoreo, con la 
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verificación también se le dará apoyo al control de punto crítico ya que sería otra 

persona revisando el mismo punto y la validación si bien es cierto que se hará 

solo 1 vez a la semana, se realizara al inicio de la semana para revisar que el 

proceso se esté desarrollando de la manera que se requiere, por si se detecta 

alguna desviación, poder actuar rápidamente y capacitar al personal para que el 

resto de la semana continúe sus labores de la manera más adecuada. Por lo 

tanto, no es solo una validación del PCC, sino del proceso como tal que permitirá 

mejorar el proceso.  

4.8.5 Principio 5 establecer las medidas correctivas que han de adoptarse 

cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado 

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberán 

formularse medidas correctivas 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 

eliminación del producto afectado. Los procedimientos relativos a las 

desviaciones y la eliminación de los productos deberán documentarse en los 

registros de HACCP. (Food and Agriculture Org., 1997) 

Para este principio, se desarrollará las medidas correctivas para cada 

PCC, en caso de que este no cumpla con el límite crítico establecido. 
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Tabla 17 Cuadro de medidas correctivas para cada punto crítico de control. 

Punto 

crítico de 

control 

Limite crítico de 

control 

Qué hacer si no cumple con lo 

establecido 

 

Qué hacer si cumple 

con más de lo 

establecido 

Adición de 

preservantes  

Menor a 0,01% 

Mayor a 0,01%  

Agregar más preservantes hasta que 

llegue a la cantidad establecida 

Se deberá apartar el 

producto en cuarentena 

y preparar más 

mayonesa sin 

preservantes para 

después agregar esta 

mayonesa que tiene 

más benzoatos. 

Mezclado al 

vacío  

Filtro en buen 

estado, intacto sin 

ninguna ruptura.  

Primera opción: Si el filtro tiene algún 

orificio, no se podrá iniciar la tanda de 

producción hasta que este esté 

arreglado. 

Segunda opción: Se podrá iniciar el 

proceso y después se deberá colar la 

mayonesa en un colador grande de 

acero inoxidable previamente lavado y 

desinfectado. Para evitar riesgos físicos. 

Si ya el producto se 

elaboró y después se 

encontró que el filtro 

estaba en mal estado, 

todo el producto se 

deberá almacenar en 

cuarentena para luego 

pasarlo por un colador 

de acero inoxidable y así 

poder liberar el lote. 

Llenado y 

etiquetado  

La Etiqueta del 

producto indica en su 

declaración de 

ingredientes que el 

producto contiene 

huevo y soya. 

Si la etiqueta no indica que el producto 

tiene como ingredientes huevo y soya, 

se deberá colocar un sticker genérico 

elaborado por el departamento de 

mercadeo que indica que contiene estos 

2 alérgenos como ingredientes, este 

sticker estará en la oficina de calidad y 

será solicitado por el encargado de 

producción cuando se presente esta no 

conformidad.  

NA 

Fuente: Elaboración propia, año  2018. 

En la empresa se hará todo lo posible para que tener controles previos que 

contribuyan a que el limite siempre se cumpla, por ejemplo, para el PCC de 

adición de preservantes, se manejarán balanzas analíticas de manera que la 

persona encargada de pesar el producto tenga la seguridad de la cantidad de 

estar pesando, para esta actividad se escogerá una persona responsable y 
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comprometida con la empresa, a la cual se le capacitara y se le darán todas las 

herramientas necesarias para que cumpla con el límite, además este límite 

siempre será verificado por el encargado de producción, esto como ayuda en 

caso de duda y para asegurar que la cantidad pesada es la establecida en el plan 

HACCP. 

Para el PCC del mezclado al vacío, el departamento de mantenimiento 

revisara este equipo a inicios de semana (lunes), esto para que puedan revisar 

posibles daños y el ajuste que tienen el filtro, por aquello de que este pronto a 

dañarse y no sea en medio del proceso.  

Para el PCC de las etiquetas, se establecerá en cada entrega una revisión 

aleatoria de las mismas, de manera que si un lote de etiquetas no cumple con su 

declaración de ingrediente se puede devolver en la entrada y ni siquiera quede 

dentro de la planta, potenciando el peligro de que alguien se equivoque y usen 

las etiquetas erróneas. 

Se espera que, con estos controles previos, se pueda minimizar el riesgo 

de que estos límites no se cumplan, sin embargo, si alguno no cumpliera deberán 

revisar el cuadro de medidas correctivas para cada punto crítico de control y 

cumplirlo al pie de la letra por orden de la gerencia.  

4.8.6 Principio 6 establecer procedimientos de comprobación para 

confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente 

Deberán establecerse procedimientos de comprobación. Para determinar 

si el sistema de HACCP funciona eficazmente, podrán utilizarse métodos, 

procedimientos y ensayos de comprobación y verificación, incluidos el muestreo 

aleatorio y el análisis. La frecuencia de las comprobaciones deberá ser suficiente 

para confirmar que el sistema de HACCP está funcionando eficazmente. Entre 

las actividades de comprobación pueden citarse, a título de ejemplo, las 

siguientes: 
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-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 se mantienen bajo control. 

Cuando sea posible, las actividades de validación deberán incluir medidas 

que confirmen la eficacia de todos los elementos del plan de HACCP. (Food and 

Agriculture Org., 1997) 

Para la comprobación de estos PCC, se propone hacer de la siguiente 

manera, para comprobar todo el sistema con pruebas y documentación, se 

solicita a consultores externos que realicen una auditoria al sistema HACCP de la 

empresa, para estas auditorías se requerirán consultores que estén acreditados 

por el INA o por el Instituto de Normas Técnicas de Costa Rica (INTECO), esto 

para asegurarse de que la auditoria está siendo realizada por expertos y que 

detectaran desviaciones de inmediato por la experiencia con la que cuentan y por 

la cantidad de sistemas de HACCP que ya van validado. 

Además, se desean programar auditorías internas ejecutadas por el 

departamento de calidad para la empresa, estas auditorías serian sorpresa no 

tendrían un cronograma establecido esto para poder comprobar si realmente 

están llenando los registros en cada tanda de producción y si no existe 

falsificación de datos en los mismos. 

En estas auditorías se revisará tanto documentación como los equipos en 

general, se revisarán si la balanza analítica está bien calibrada, si el filtro está en 

buenas condiciones y si el stock de etiquetas de la empresa cumple con la 

declaración de ingredientes. 

Estas auditorías a lo interno lo que buscaran será fortalecer el programa y 

mejorarlo de manera que cuando se realicen las auditoras externas el sistema 

esté bien y sea confiable, obteniendo una nota de aprobación.  
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4.8.7 Principio 7 establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su 

aplicación 

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de 

registro eficaz y preciso. Deberán documentarse los procedimientos del sistema 

de HACCP, y el sistema de documentación y registro deberá ajustarse a la 

naturaleza y magnitud de la operación en cuestión. 

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. 

-Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP. (Food and Agriculture 

Org., 1997) 

 Para cada PCC se desarrolló un control del PCC en un cuadro resumido, esta 

documentación se tendrá para cada PCC y se almacenará junto con todo el 

programa de HACCP, en el AMPO de sistema HACCP en el departamento de 

calidad. 
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Los siguientes cuadros del plan HACCP son los siguientes. 

Tabla 18 Cuadro de plan HACCP.PCC 01. Adición de preservantes. 

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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Tabla 19 Cuadro de plan HACCP.PCC 02. Mezclado al vacío. 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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Tabla 20 Cuadro de plan HACCP.PCC 03. Llenado y etiquetado. 

PCC Peligro 

signific

ativo  

Limites 

críticos  

Monitoreo  Acciones 

correctivas  

Verificación  Regist

ros  

Llenado 

y 

etiqueta

do. 

 

Q. 

Alérgen

os (soya 

y 

huevo). 

Etiquet

a indica 

en su 

declara

ción de 

ingredie

ntes 

que el 

product

o 

contien

e huevo 

y soya 

como 

alérgen

os. 

¿Qué? 

Revisar que 

todas las 

etiquetas 

indiquen en sus 

ingredientes que 

contiene soya y 

huevo.  

Si la etiqueta no 

indica que el 

producto tiene como 

ingrediente huevo y 

soya se deberá 

colocar un sticker 

genérico elaborado 

por el departamento 

de mercadeo que 

indique que tiene 

estos dos alérgenos 

como ingredientes. 

Que:  

A. Verificac
ión del 
Monitor
eo. 

B. Validaci
ón del 
registro. 

RHAC

CP- 03 

¿Cómo? 

Revisando 

aleatoriamente 

cada tiraje de 

etiquetas antes 

de colocarlas. 

 Como:  

A. Inspecci
ón 
visual  

B. Revisión 
del 
registro.  
 

¿Frecuencia? 

En cada tanda 

de producción.  

 

Frecuencia:  

A. Inspecci
ón 
diaria. 

B. Inspecci
ón 
diaria  

¿Quién? 

Encargado de 

etiquetar 

productos. 

Quien: 

A. Encarga
do de 
etiqueta
r el 
product
o. 

B. Encarga
do de 
producci
ón  

 

Fuente: Elaboración propia, año 2018. 
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

5.1 Conclusiones 

5.1.1 Se logró definir en el tiempo establecido los parámetros de calidad e 

inocuidad para los cuatro tipos de mayonesa, logrando desarrollar una plantilla 

para llenar la base de datos de ahora en adelante con los parámetros 

establecidos para la empresa. 

5.1.2 Se desarrolló un plan de control de calidad compuesta por el área 

microbiológica, fisicoquímica y sensorial, con el fin de que todos los productos 

sean controlados bajo este plan para ofrecer al público un producto estándar y 

seguro. 

5.1.3 De acuerdo a la auditoría realizada a la empresa basada en el RTCA 

67.01.33:06 se demostró que hay muchos puntos de mejora del cual se genera 

una serie de recomendaciones para aplicar en el nuevo diseño de la planta y así 

maximizar los recursos de operación y cumplir con los requisitos mínimos 

establecidos para plantas de alimentos del ministerio de salud.  

5.1.4 Se elaboró el plan HACCP para los cuatro tipos de mayonesa con el 

fin de controlar los puntos críticos de control en cada proceso. 

5.2 Recomendaciones 

5.2.1 Se recomienda a la empresa comprar equipos que funcionen para 

medir parámetros como acides total, índice de peróxidos y proteínas que según 

bibliografías encontradas son de gran utilidad para medir características 

fisicoquímicas en la mayonesa. 

5.2.2 Se recomienda capacitar a todo el personal de la empresa sobre el 

plan de calidad, ya que establece parámetros microbiológicos, fisicoquímicos y 

sensoriales que son de gran importancia para la calidad e inocuidad del producto. 
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5.2.3 En estado de implementación de las BPM, existen muchos puntos de 

mejora, por lo tanto, se recomienda que al hacer la remodelación de la planta en 

el área de producción las paredes sean de paneles con una superficie lavable, 

con curvas sanitarias, esto con el fin de evitar cualquier crecimiento 

microbiológico y facilitar el proceso de limpieza y desinfección. 

5.2.3.1 Se recomienda que los pisos tengan un desnivel por lo menos, de 

un tres por ciento para que permitan el desagüe del agua, así como utilizar una 

pintura epóxica en los pisos para evitar la filtración de agua. 

5.2.3.2 Para el área como tal de mayonesa se recomienda utilizar un 

equipo de refrigeración para que este departamento tenga una temperatura 

controlada y evitar crecimiento de microorganismos, como también, que exista 

una presión positiva que al abrir la puerta de esta área el aire salga evitando así 

la entrada de polvo, aire caliente y cualquier contaminación que exista en el aire. 

5.2.3.3Que la salida de los drenajes tenga capacidad suficiente para que el 

agua o residuos en el piso drenen con facilidad. 

5.2.3.4 Se recomienda aplicar el procedimiento de limpieza y desinfección, 

así como, su registro, para garantizar el debido lavado y desinfección del área 

como del equipo. Esto para evitar alguna posible contaminación. 

5.2.3.5 También aplicar los conocimientos dados en la capacitación del 

uso de las buenas prácticas de manufactura, para garantizar que el producto 

realizado se elaboró de la manera más inocua, y el cliente final adquiera un 

producto de calidad e inocuo. 

5.2.3.6 En lo que corresponde a la distribución de la planta se recomienda 

según imagen #2 una distribución por el espacio en forma de U esto para que no 

choquen las líneas de producción y aprovechar al máximo el espacio de acuerdo 

a los equipos que existen actualmente. 

5.2.3.7 En lo que compete a los registros elaborados, se recomienda 

aplicarlos, ya que son evidencia, en el caso de una auditoría o reclamo 
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denunciado, ya que estos debidamente llenos y completos, es una prueba 

contundente de que las cosas se está haciendo bien y de la mejor calidad.  

5.2.3.8 En la parte de iluminación se recomienda cambiar las lámparas 

actuales por lámparas tipo leds, de mayor capacidad de iluminación, para que 

tenga una iluminación más clara y permita mejorar el aspecto visual en los 

análisis organolépticos, ya que la luz actual es amarilla y no se aprecian los 

colores naturales del producto.  

5.2.3.9 Implementar los procedimientos de aprobación de proveedores, así 

como, la auditoria para proveedores, esto para garantizar que las materias 

primas utilizadas sean de calidad e inocuos y así garantizar los mejores 

resultados en el producto final. 

5.2.4 Se recomienda capacitar al equipo HACCP de la empresa con entes 

acreditados por el INA.  
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VII. ANEXOS 
 

7.1 Primera auditoria según RTCA 67.01.33:06 
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 7.2 Programas Pre-Requisitos 
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7.3 Plan HACCP 

 

HACCP  

Compromiso de la gerencia. 

La empresa día a día trabaja por mantener altos estándares de calidad e 

inocuidad, es por esta razón que la compañía ha tomado la decisión de 

implementar el sistema HACCP en sus procesos de mayonesa, esto con el fin de 

manejar alimentos inocuos para todos los consumidores. 

La gerencia de la empresa se compromete a brindar todo el apoyo incondicional 

a la implementación del sistema HACCP, su desarrollo y sostenibilidad a lo largo 

del tiempo, conservando siempre su acostumbrada calidad. 

 

Gerencia general 
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Equipo HACCP 

Encargado de calidad  

Encargado de producción  

Encargado de proveeduría  

Encargado de mantenimiento  

Encargado de área de mayonesa  

 

HACCP Mayonesa con Limón. 

Descripción del producto:  

Es un producto preparado con una emulsión de aceites y agua, con una 

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado. 

Ingredientes: Masa para mayonesa con limón, aceite vegetal (soya), Huevo, 

azúcar, sal, condimentos, vinagre, jugo de limón, benzoato de sodio al 0,01%  y 

sorbato de potasio al 0,01% como preservante. 

Preparación del producto: emulsión de masa, huevo y aceite por medio de 

máquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por 

minuto con la mezcla obteniendo así una emulsión cremosa, con adición de 

preservantes para su conservación. 

Uso intencionado: listo para consumir- público en general a excepción de niños 

menores de 12 años. 

Método de almacenada y distribución: Almacenado en bodega a temperatura 

ambiente, se debe almacenar en refrigeración una vez abierto el producto.  
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Características de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a 

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en 

refrigeración, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es 

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria. 

Consumidor meta: todo el público, a excepción de menores de 12 años. 

Características microbiológicas establecidas por la empresa y el RTCA:  

Recuento total aeróbico……………….  <10 UFC/g 

Salmonella spp ……….………………………ausencia en 25g.     

S.Aureus………………………………..102UFC/g                                                               

Hongos y Levaduras……………………ausencia en 25g. 

Características físicas: color amarillo claro, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor característico.  

Características químicas: pH de 3,7, °Brix 2, consistencia 0 a 1 (cm.).  

Vida útil: un año. 

Consumidor final: todo el público, a excepción de menores de 12 años.  

Potencial de mal uso: mayonesas con limón, que una vez abierta no se almacene 

en refrigeración.  

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patógenas, peligros físicos y 

alérgenos. 

Peligros biológicos: bacterias patógenas, Salmonella spp y Staphylococcus 

Aureus. 

Peligros físicos: varios objetos extraños, cascara de huevo, plásticos del filtro de 

máquinas, etc. 

Peligros químicos: químicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya). 
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:  

Programa de aprobación de proveedores. 

Programa de control de materias primas 

Programa de limpieza y desinfección. 

Programa de higiene del personal. 

Programa de almacenamiento. 

Programa de alérgenos.  

Programa de mantenimiento.  
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa especial con limón). 

Materia prima 

utilizada en la 

planta 

Peligros 

conocidos 

Evaluación de riesgos ¿Esta es una 

materia 

prima 

crítica? 

(SI/NO) 

Si esta no es una 

materia prima critica, 

describa el programa 

pre requisito usado 

para el control de los 

peligros. 

Probabilidad Gravedad 

Aceite  B. No hay B B NO Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

 

Q. No hay B B NO 

F. Varios  B B NO 

Huevo líquido 

pasteurizado  

B. 

Patógenos 

varios  

M A SI  Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

Programa de control de 

alérgenos.  

Q. alérgenos  A A SI 

F. varios  B M SI 

Azúcar  B. No hay  B B NO Programa de 

aprobación de 
Q.No hay  B B NO 
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F. Varios  B M NO proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

 

Sal  B. No hay  B B NO Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas y 

 

Q. no hay  B B NO 

F. varios  M B NO 

Condimentos   B. No hay  B B NO  Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

 

Q. No hay  M B NO 

F. Varios   B B NO 

Vinagre  B. No hay  B B NO  Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

 

Q. No hay B B NO 

F. No hay  B B NO 

Jugo de Limón B. No hay B B NO Programa de control de 
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pasteurizado  Q. No hay B B NO materias primas. 

Programa de 

aprobación de 

proveedores.  

F. Varios B B NO 

Benzoato de 

sodio  

B. No hay B B NO Programa de 

aprobación de 

proveedores, programa 

de control de materias 

primas. 

 

Q. No hay B B NO 

F. No hay B B NO 

Sorbato de 

Potasio 

B. No hay   B  B  NO  Programa de aprobación 

de proveedores, 

programa de control de 

materias primas. 

  

Q. No hay   B  B  NO 

F. NO hay   B  B  NO 
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Diagrama de flujo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Almacenamiento de materias primas  

Adición de aceite y huevo 

líquido al tanque principal 

Adición de azúcar, sal, condimentos, 

vinagre, jugo de limón, benzoato de sodio 

al 0,01% y sorbato de potasio al 0,01% 

Mezclado durante  12 min. Al vacío 

Llenado y etiquetado 

Bodega y despacho 

Pesado de los ingredientes de la 

mayonesa con limón  

Recepción de materias primas 
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Análisis de peligros de los pasos del proceso (mayonesa especial con 

limón). 

(2)  

Anotar todos los 

pasos del 

proceso (bajo 

recepción, listar 

todos los pasos 

del proceso, 

seguir la columna 

#2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos o 

intensificados en 

este paso (ser lo 

más específico 

posible), seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas de 

apoyo que 

previenen en la 

introducción de los 

peligros. Si no hay, 

escribir “Ninguno”. 

Seguir la columna 

#4. 

(4) 

Indicar si un paso del 

proceso controlara o 

reducirá el peligro a un 

nivel aceptable si NO, 

escribir NO y seguir la 

columna #2. 

De ser SI, escribir el 

nombre del último paso 

de control o eliminación.  

Pasará a la columna #5 

solo si el paso analizado 

en la columna (1) es un 

último paso de control o 

eliminación. 

Nota: cada peligro debe 

tener al menos un 

control en el #3 y #4. 

(5) 

¿Es el control 

del paso 

esencial para 

la inocuidad? 

De ser SI, este 

paso es un 

PCC, 

asignarle un 

número de 

PCC. Si la 

respuesta es 

NO, esta 

etapa no es un 

PCC.  

Recepción de 

Materias primas 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal.  

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP 

 

 

 

 

Q. pesticidas de PMIP, PLD, PCA  
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control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

 

No  

F. vidrio, plástico, 

metal  

PVPQ, PCMP  

Almacenamiento 

de materias 

primas  

B. Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

 

 

No 

 

Q. pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, alérgenos 

PMIP, PLD, PCA   

F. vidrio, plástico y 

metal 

PVPQ, PCMP  

Adición de 

aceite y huevo 

líquido al tanque 

principal 

 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA   

F.  vidrio, plástico y PVPQ, PCMP  
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metal.  

Adición de 

azúcar, sal, 

condimentos, 

vinagre y jugo 

de limón, 

benzoato de 

sodio al 0,01% 

 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

Si, la adición del 

benzoato de sodio 

reducirá el riesgo de 

crecimiento de 

patógenos en la 

mayonesa.  

 

 

PCC 1 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F.  vidrio, plástico y 

metal.  

PVPQ, PCMP 

Mezclado 

durante  12 min. 

Al vacío 

 

B.  No Hay    

 

Si, en el paso del 

mezclado, se reducirá el 

riesgo de peligros 

físicos si se revisa el 

filtro de la maquina 

Frima. 

PCC 2 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F. No Hay  PVPQ, PCMP 

Llenado y 

etiquetado 

 

B.  No hay    

Si, la revisión de las 

etiquetas de las 

mayonesas reducirá el 

riesgo de peligros 

PCC 3 

Q Químicos de 

plagas,  químicos 

de limpieza y 

alérgenos.  

PMIP, PLD, PCA  
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PCC del proceso de la mayonesa con Limón. 

PCC 01. Adición de preservantes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

F.  No hay    químicos, con la 

declaración de 

alérgenos en la etiqueta  

Bodega y 

despacho 

 

B.  No hay   No   

Q.   No hay     

F.  No hay    
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Registro PCC 01. Adición de preservantes.  
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PCC 02. Mezclado al Vacío. 
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Registro PCC 02. Mezclado al vacío.  
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PCC 03. Llenado y etiquetado. 
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Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.  

 

Establecimiento del procedimiento de verificación del plan HACCP 

1. Se realizarán auditorías internas del programa de HACCP a la empresa. 

2. Estas auditorías internas se llevarán a cabo con una frecuencia anual. 

3. Los auditores que se requieran para esta auditoria deberán ser 

acreditados por el INA. 
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP 

1. El encargado del monitoreo del registro del HACCP será la encargada del 

área de mayonesa. 

2. El encargado de verificar el registro del HACCP será el encargado de 

producción. 

3. El encargado de validar el registro del HACCP será el encargado de 

calidad.  

4. Una vez que el registro se complete y este validado, será almacenado en 

el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad. 

5. Estos documentos se almacenarán por 2 años, y serán revisados 

adicionalmente en la reunión anual del equipo HACCP y en las auditorías 

internas de la empresa que se realizarán también con una frecuencia 

anual. 

Respaldo científico del PCC 01. 

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos 

alimentos ácidos. (Gerard J. Tortora, 2007). 

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization , 

2000) 

El sorbato de Potasio es la sal más usada porque se le ha encontrado un gran 

número de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el 

control de crecimiento de distintas bacterias patógenas acarreadas por alimentos. 

(Ernesto Acero C, 2006) 

El ácido sórbico o su sal más soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio 

impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos ácidos, 

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007). 



166 
 

 

 

Respaldo científico PCC 02. 

Objetos extraños en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos 

peligros físicos son el resultado de contaminación y/o prácticas deficientes en 

varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, 

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos. 

Un estudio detallado sobre ese asunto presentó un análisis cuidadoso de 10.923 

quejas de consumidores registradas en la FDA, en un período de 12 meses. De 

esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extraños en 

alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones 

causadas por la ingesta de objetos extraños en alimentos o bebidas. La mayoría 

de las lesiones se refería a cortes o quemaduras en la boca y garganta, daños 

causados en los dientes o prótesis dentarias, o síntomas gastrointestinales. 

Los objetos extraños, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma, 

metal, plástico, piedras, cristales/cápsulas, cáscaras/carozos, madera y papel. 

Las quejas relacionadas con objetos extraños provocando lesiones y 

enfermedades estaban más asociadas a gaseosas, alimentos para niños, 

productos de panificación, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales, 

vegetales y frutos de mar. La lesión por objetos duros puede causar problemas, 

si es lo suficientemente grave como para exigir atención médica u odontológica. 

(Organización mundial de la salud , 2006). 

Cuando hablamos de peligros físicos nos referimos a cualquier material extraño 

presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboración o por 

contaminación externa. 

 

Las posibles causas de este peligro son las malas prácticas por parte de los 

manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso 

(restos de material de envasado, plásticos, vidrio, metales…); o contaminación de 
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la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cáscaras de frutos secos, etc.), 

entre otras.  

(Restauración colectiva , 2016) 

Respaldo científico del PCC 03. 

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los 

alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de 

Alérgenos Alimentarios y Protección al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley 

cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos –

excepto la carne de ave, la mayoría de las carnes rojas, ciertos productos 

derivados del huevo y la mayoría de las bebidas alcohólicas los cuales son 

reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de 

alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de 

todos los ingredientes que son – o que contienen – alguna proteína derivada de 

los ocho alérgenos alimentarios más comunes, a los cuales la ley FALCPA define 

como los “principales alérgenos alimentarios". 

Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores 

alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan 

evitar más fácilmente. 

Aunque existen más de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas 

a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos 

alérgenos más comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones 

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes. 

Los ocho alimentos identificados por la ley son: 

1. Leche 

2. Huevos 

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao) 
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4. Crustáceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones) 

5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas) 

6. Maní/Cacahuate 

7. Trigo 

8. Soya 

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteínas derivadas 

de uno o más de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los 

“principales alérgenos alimentarios”. 

(U.S Food and Drug Administration , 2018). 

Acerca de la alergia al huevo 

Los huevos, en sí mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico 

al huevo, su cuerpo considera que sí los son. Si una persona es alérgica al 

huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteínas 

del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su 

sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteínas que contiene son 

invasores nocivos. 

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos específicos contra ese 

alimento, diseñados para luchar contra el "invasor". Estos anticuerpos, 

denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberación de ciertas 

sustancias químicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina. 

(Kids Health, 2011) 

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos 

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria. 

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las 

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes). 
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Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los 

son a más de una. La alergia a la soja abunda más en lactantes y niños que en 

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad. 

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su 

organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una 

forma desproporcionada a las proteínas de la soja. Si esta persona ingiere algo 

que contiene soja, su cuerpo interpretará que esas proteínas son invasores 

nocivos. 

(Kids Health, 2015) 

HACCP de Mayonesa Natural 

Descripción del producto:  

Es un producto preparado con una emulsión de aceites y agua, con una 

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado. 

Ingredientes: Masa para mayonesa natural, aceite vegetal (soya), Huevo, azúcar, 

sal, condimentos, vinagre, benzoato de sodio al 0,01% y sorbato de potasio al 

0,01% como preservantes.  

Preparación del producto: emulsión de masa, huevo y aceite por medio de 

máquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por 

minuto con la mezcla obteniendo así una emulsión cremosa, con adición de 

preservantes para su conservación. 

Uso intencionado: listo para consumir- público en general, excepto niños 

menores de 12 años. 

Método de almacenada y distribución: Almacenado en bodega a temperatura 

ambiente, se debe almacenar en refrigeración una vez abierto el producto.  

Características de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a 

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en 
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refrigeración, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es 

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria. 

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de 

comida rápida y doméstico, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes 

principales de sus platillos. 

Características microbiológicas establecidas por la empresa y el RTCA:  

Recuento total aeróbico……………….  <10 UFC/g 

Salmonella……….………………………ausencia en 25g.     

S.Aureus………………………………..102UFC/g                                                               

Hongos y Levaduras……………………ausencia en 25g. 

 

Características físicas: color amarillo claro, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor característico.  

Características químicas: pH de 3,75, °Brix 2, consistencia 0 a 1 (cm.).  

Vida útil: un año. 

Consumidor final: todo público, a excepción de niños menores de 12 años.  

Potencial de mal uso: mayonesas naturales, que una vez abiertas no se 

almacenen en refrigeración.  

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patógenas. 

Peligros biológicos: bacterias patógenas, Salmonella spp y Staphylococcus 

Aureus. 

Peligros físicos: varios objetos extraños, cascara de huevo, plásticos del filtro de 

máquinas, etc. 

Peligros químicos: químicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya). 
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas: 

Programa de aprobación de proveedores. 

Programa de control de materias primas 

Programa de limpieza y desinfección. 

Programa de higiene del personal. 

Programa de almacenamiento. 

Programa de alérgenos.  

Programa de mantenimiento.  
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa Natural). 

Materia prima 

utilizada en la 

planta 

Peligros 

conocidos 

Evaluación de riesgos ¿Esta es 

una 

materia 

prima 

crítica? 

(SI/NO) 

Si esta no es una materia 

prima critica, describa el 

programa pre requisito 

usado para el control de los 

peligros. 

Probabilidad Gravedad 

Aceite 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

 

Q. No hay B B 

F. Varios B B 

Huevo líquido 

pasteurizado 

B. Patógenos 

varios 
A A 

 SI 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

Programa de control de 

alérgenos. 

Q. alérgenos A A 

F. varios A M 

Azúcar 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

Q. No hay B B 

F. Varios M M 
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Sal 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas y 

 

Q. no hay B B 

F. varios B B 

Condimentos 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

 

Q. No hay B B 

F. Varios B B 

Vinagre 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

 

Q. No hay B B 

F. No hay  B B 

Benzoato de 

sodio 

B. No hay B B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

 

Q. No hay B B 

F. No hay B B 

Sorbato de 

potasio 

B. No hay  B  B 

NO 

Programa de aprobación de 

proveedores, programa de 

control de materias primas. 

 

Q. No hay  B  B 

F. No hay  B  B 
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                                      Diagrama de flujo (mayonesa natural) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Almacenamiento de materias primas  

Adición de aceite y huevo 

líquido al tanque principal 

Adición de azúcar, sal, condimentos, 

vinagre, benzoato de sodio al 0,01% y 

sorbato de potasio al 0,01% 

Mezclado durante  12 min. Al vacío 

Llenado y etiquetado 

Bodega y despacho 

Pesado de los ingredientes de la 

mayonesa natural 

Almacenamiento de materias primas  
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Análisis de peligros de los pasos del proceso (mayonesa Natural). 

(1)  

Anotar todos los 

pasos del 

proceso (bajo 

recepción, listar 

todos los pasos 

del proceso, 

seguir la columna 

#2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos o 

intensificados en 

este paso (ser lo 

más específico 

posible), seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas de 

apoyo que 

previenen en la 

introducción de los 

peligros. Si no hay, 

escribir “Ninguno”. 

Seguir la columna 

#4. 

(4) 

Indicar si un paso del 

proceso controlara o 

reducirá el peligro a un 

nivel aceptable si NO, 

escribir NO y seguir la 

columna #2. 

De ser SI, escribir el 

nombre del último paso de 

control o eliminación.  

Pasará a la columna #5 

solo si el paso analizado en 

la columna (1) es un último 

paso de control o 

eliminación. 

Nota: cada peligro debe 

tener al menos un control 

en el #3 y #4. 

(5) 

¿Es el 

control del 

paso 

esencial para 

la inocuidad? 

De ser SI, 

este paso es 

un PCC, 

asignarle un 

número de 

PCC. Si la 

respuesta es 

NO, esta 

etapa no es 

un PCC.  

Recepción de 

Materias primas 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal.  

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP 

 

 

 

 

Q. pesticidas de 

control de plagas, 

PMIP, PLD, PCA  
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químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

 

No  

F. vidrio, plástico, 

metal  

PVPQ, PCMP  

Almacenamiento 

de materias 

primas  

B. Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

 

 

No 

 

Q. pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, PCA   

F. vidrio, plástico 

y metal 

PVPQ, PCMP  

Pesado de los 

ingredientes de 

la masa de la 

mayonesa 

natural 

  

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, PCA   

F.  vidrio, plástico PVPQ , PCMP  
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y metal  

Adición de 

aceite y huevo 

líquido al tanque 

principal 

 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA   

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP  

Adición de 

azúcar, sal, 

condimentos, 

vinagre y 

benzoato de 

sodio y sorbato 

de potasio al 

0,01% 

 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, PMIP, 

PHP  

 

 

Si, la adición del benzoato 

de sodio y sorbato de 

potasio al 0,01% reducirá el 

riesgo de crecimiento de 

patógenos en la mayonesa.  

 

 

PCC 1 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP 

Mezclado 

durante  12 min. 

Al vacío 

B.  No Hay    

Si, en el paso del 

mezclado, se reducirá el 

PCC 2 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

PMIP, PLD, PCA  
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 químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

riesgo de peligros físicos si 

se revisa el filtro de la 

maquina Frima. 

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP 

Llenado y 

etiquetado 

 

B.  No hay   Si, la revisión de las 

etiquetas de las 

mayonesas reducirá el 

riesgo de peligros 

químicos, con la 

declaración de alérgenos 

en la etiqueta  

PCC 3 

Q.   Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, PCA  

F.  No hay   

Bodega y 

despacho 

 

B.  No hay   No   

Q.  No hay    

F.  No ha     
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PCC del proceso de la mayonesa natural. 

PCC 01. Adición de preservantes. 
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Registro PCC 01. Adición de preservantes. 
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PCC 2. Mezclado al vacío. 
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Registro PCC 02. Mezclado al vacío.  
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PCC 03. Llenado y etiquetado. 
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Registro PCC 03. Llenado y etiquetado.   
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Establecimiento del procedimiento de verificación del plan HACCP 

4. Se realizarán auditorías internas del programa de HACCP a la empresa. 

5. Estas auditorías internas se llevarán a cabo con una frecuencia anual. 

6. Los auditores que se requieran para esta auditoria deberán ser 

acreditados por el INA. 

 

Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP 

6. El encargado del monitoreo del registro del HACCP será la encargada del 

área de mayonesa. 

7. El encargado de verificar el registro del HACCP será el encargado de 

producción. 

8. El encargado de validar el registro del HACCP será el encargado de 

calidad.  

9. Una vez que el registro se complete y este validado, será almacenado en 

el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad. 

10. Estos documentos se almacenarán por 2 años, y serán revisados 

adicionalmente en la reunión anual del equipo HACCP y en las auditorías 

internas de la empresa que se realizarán también con una frecuencia 

anual. 

 

Respaldo científico del PCC 01. 
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El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos 

alimentos ácidos. (Gerard J. Tortora, 2007). 

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization , 

2000) 

El sorbato de Potasio es la sal más usada porque se le ha encontrado un gran 

número de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el 

control de crecimiento de distintas bacterias patógenas acarreadas por alimentos. 

(Ernesto Acero C, 2006) 

El ácido sórbico o su sal más soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio 

impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos ácidos, 

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007). 

 

Respaldo científico PCC 02. 

Objetos extraños en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos 

peligros físicos son el resultado de contaminación y/o prácticas deficientes en 

varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, 

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos. 

Un estudio detallado sobre ese asunto presentó un análisis cuidadoso de 10.923 

quejas de consumidores registradas en la FDA, en un período de 12 meses. De 

esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extraños en 

alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones 

causadas por la ingesta de objetos extraños en alimentos o bebidas. La mayoría 

de las lesiones se refería a cortes o quemaduras en la boca y garganta, daños 

causados en los dientes o prótesis dentarias, o síntomas gastrointestinales. 

Los objetos extraños, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma, 

metal, plástico, piedras, cristales/cápsulas, cáscaras/carozos, madera y papel. 

Las quejas relacionadas con objetos extraños provocando lesiones y 
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enfermedades estaban más asociadas a gaseosas, alimentos para niños, 

productos de panificación, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales, 

vegetales y frutos de mar. La lesión por objetos duros puede causar problemas, 

si es lo suficientemente grave como para exigir atención médica u odontológica. 

(Organización mundial de la salud, 2006). 

Cuando hablamos de peligros físicos nos referimos a cualquier material extraño 

presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboración o por 

contaminación externa. 

 

Las posibles causas de este peligro son las malas prácticas por parte de los 

manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso 

(restos de material de envasado, plásticos, vidrio, metales…); o contaminación de 

la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cáscaras de frutos secos, etc.), 

entre otras.  

(Restauración colectiva, 2016) 

Respaldo científico del PCC 03. 

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los 

alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de 

Alérgenos Alimentarios y Protección al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley 

cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos –

excepto la carne de ave, la mayoría de las carnes rojas, ciertos productos 

derivados del huevo y la mayoría de las bebidas alcohólicas los cuales son 

reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de 

alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de 

todos los ingredientes que son – o que contienen – alguna proteína derivada de 

los ocho alérgenos alimentarios más comunes, a los cuales la ley FALCPA define 

como los “principales alérgenos alimentarios". 
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Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores 

alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan 

evitar más fácilmente. 

Aunque existen más de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas 

a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos 

alérgenos más comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones 

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes. 

Los ocho alimentos identificados por la ley son: 

1. Leche 

2. Huevos 

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao) 

4. Crustáceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones) 

5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas) 

6. Maní/Cacahuate 

7. Trigo 

8. Soya 

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteínas derivadas 

de uno o más de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los 

“principales alérgenos alimentarios”. 

(U.S Food and Drug Administration, 2018). 

Acerca de la alergia al huevo 

Los huevos, en sí mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico 

al huevo, su cuerpo considera que sí los son. Si una persona es alérgica al 

huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteínas 



189 
 

 

del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su 

sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteínas que contiene son 

invasores nocivos. 

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos específicos contra ese 

alimento, diseñados para luchar contra el "invasor". Estos anticuerpos, 

denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberación de ciertas 

sustancias químicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina. 

(Kids Health, 2011) 

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos 

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria. 

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las 

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes). 

Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los 

son a más de una. La alergia a la soja abunda más en lactantes y niños que en 

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad. 

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su 

organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una 

forma desproporcionada a las proteínas de la soja. Si esta persona ingiere algo 

que contiene soja, su cuerpo interpretará que esas proteínas son invasores 

nocivos. 

(Kids Health, 2015) 

 

HACCP- Mayonesa Económica. 

Descripción del producto:  

Es un producto preparado con una emulsión de aceites y agua, con una 

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado. 
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Ingredientes: Agua, almidón modificado, sal, azúcar, base mayonesa, especias, 

huevo, aceite vegetal, ácido acético como acidulante, benzoato de sodio y 

sorbato de potasio al 0,01% como preservante. 

Preparación del producto: emulsión de almidones, agua y aceite por medio de 

máquinas automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por 

minuto con la mezcla obteniendo así una emulsión cremosa, con adición de 

preservantes para su conservación. 

Uso intencionado: listo para consumir- público en general, a excepción de niños 

menores de 12 años. 

Método de almacenada y distribución: Almacenado en bodega a temperatura 

ambiente, se debe almacenar en refrigeración una vez abierto el producto.  

Características de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a 

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en 

refrigeración, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es 

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria. 

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de 

comida rápida, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes principales 

de sus platillos. 

Características microbiológicas: según RTCA  

Recuento total aeróbico……………….  <10 UFC/g 

Salmonella spp……….………………………ausencia en 25g.     

S.Aureus………………………………..102UFC/g                                                               

Hongos y Levaduras……………………ausencia en 25g. 

Características físicas: color blanco hueso, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor característico.  

Características químicas: pH de 3,73, °Brix 1°, consistencia de 2 a 3 (cm.). 
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Vida útil: 8 meses. 

Consumidor final: todo público, a excepción de niños menores de 12 años. 

Potencial de mal uso: mayonesas económicas, que una vez abierta no se 

almacene en refrigeración.  

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patógenas, peligros físicos y 

alérgenos. 

Peligros biológicos: bacterias patógenas, Salmonella ssp y Staphylococcus 

Aureus. 

Peligros físicos: varios objetos extraños, cascara de huevo, plásticos del filtro de 

máquinas, etc. 

Peligros químicos: químicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya). 

Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:  

Programa de aprobación de proveedores. 

Programa de control de materias primas 

Programa de limpieza y desinfección. 

Programa de higiene del personal. 

Programa de almacenamiento. 

Programa de alérgenos.  

Programa de mantenimiento.  

 

 

. 
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa económica). 

Materia 

prima 

utilizada 

en la 

planta 

Peligros 

conocidos 

Evaluación de 

riesgos 

¿ esta 

es una 

materia 

prima 

crítica? 

(SI/NO) 

Si esta no es una materia prima critica, 

describa el programa pre requisito usado 

para el control de los peligros. 
probab

ilidad 

Grav

edad 

Agua B. Patógenos 

varios  

A A SI Programa de calidad del agua. 

Q. metales 

pesados. 

A A 

F. varios  A A 

Almidón 

modifica

do 

B. Patógenos 

varios  

M M NO Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas.  

Programa de control de alérgenos.  Q. No hay M M 

F. varios M M 

Sal  B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 
Q. No hay  B B 

F. Varios   B B 
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Azúcar  B. No hay B B NO Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 
Q. No hay B B 

F. Varios  B B 

Goma 

Xantan 

B. no hay B B NO Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas.  

 

Q. no hay  B B 

F. Varios  B B 

Especias  B. No hay  B B NO Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 
Q. No hay  B B 

F. varios  B B 

Huevo 

líquido 

pasteuriz

ado 

B. Patógenos  A A SI Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 

Programa de control de alérgenos.  

Q. Alérgenos  A A 

F. Varios  A A 

Aceite 

vegetal 

(soya) 

B. No hay  A A SI Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas y 

programa de control de alérgenos. 

Q. 

Alérgenos.  

A A 

F. Varios    A A 

Ácido 

acético  

B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 
Q. No hay  B B 

F. No hay  B B 
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Benzoat

o de 

sodio  

B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 

 

Q. No hay B B 

F. No hay  B B 

Sorbato 

de 

Potasio 

B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de proveedores, 

programa de control de materias primas. 

  

Q. No hay  B B 

F. No hay  B B 
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa económica)- Base 

Mayonesa. 

(1)  

Anotar todos 

los pasos del 

proceso (bajo 

recepción, 

listar todos los 

pasos del 

proceso, 

seguir la 

columna #2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos o 

intensificados 

en este paso 

(ser lo más 

específico 

posible), seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas 

de apoyo 

que 

previenen en 

la 

introducción 

de los 

peligros. Si 

no hay, 

escribir 

“Ninguno”. 

Seguir la 

columna #4. 

(4) 

Indicar si un paso 

del proceso 

controlara o 

reducirá el peligro a 

un nivel aceptable 

si NO, escribir NO y 

seguir la columna 

#2. 

De ser SI, escribir 

el nombre del 

último paso de 

control o 

eliminación.  

Pasará a la 

columna #5 solo si 

el paso analizado 

en la columna (1) 

es un último paso 

de control o 

eliminación. 

Nota: cada peligro 

debe tener al 

(5) 

¿Es el control del paso 

esencial para la 

inocuidad? De ser SI, 

este paso es un PCC, 

asignarle un número de 

PCC. Si la respuesta es 

NO, esta etapa no es un 

PCC.  
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menos un control 

en el #3 y #4. 

Recibo de 

Materias 

primas 

B.  Patógenos 

de materias 

primas, plagas, 

personal.  

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP 

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas de 

control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA 

 

F. vidrio, 

plástico, metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Almacenamie

nto de materia 

prima 

B. Patógenos de 

materias primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  
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Q. pesticidas de 

control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

No  

 

F. vidrio, 

plástico y metal 

PVPQ, 

PCMP 

 

Pesado de 

ingredientes 

de mezcla 1 

(Base 

mayonesa) 

B.  Patógenos 

de materias 

primas, plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se agrega el 

aceite y huevo 

líquido 

pasteurizado 

al tanque 

B.  Patógenos 

de materias 

primas, plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

  

Q.  pesticidas PMIP, PLD,   
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principal  de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PCA  No  

F.  vidrio, 

plástico y metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se adicionan 

condimentos,  

vinagre, 

benzoato de 

sodio y 

sorbato de 

potasio al 

0,01%   

B.  Patógenos 

de materias 

primas, plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

Si, la adición del 

benzoato de sodio 

y sorbato de 

potasio al 0,01% 

reducirá el riesgo 

de crecimiento de 

patógenos en la 

mayonesa.  

PCC 01 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  vidrio, 

plástico y metal  

PVPQ, 

PCMP 

Mezclado de 

los 

ingredientes 

en el tanque 

principal 

durante 12 

B.  No hay   No   

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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minutos al 

vacío  

alérgenos.  

F.  vidrio, 

plástico y metal.  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se agrega el 

producto en  

cubetas    

B.  No hay    

 

No  

 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y metal.  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se mezcla la 

mezcla 1 

(Base 

mayonesa)  

con la mezcla 

2 (Base gel) 

durante 12 

minutos  

B.  No hay     

Si, en el paso del 

mezclado, se 

reducirá el riesgo 

de peligros físicos 

si se revisa el filtro 

de la maquina 

Frima. 

PCC 02 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  vidrio, 

plástico y metal.  

PVPQ, 

PCMP 

Llenado  y 

etiquetado  

B.  No hay    Si, la revisión de 

las etiquetas de las 

mayonesas 

PCC 03 

Q. Pesticidas de 

control de 

PMIP, PLD, 
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa económica)- Base 

gel.  

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PCA  reducirá el riesgo 

de peligros 

químicos, con la 

declaración de 

alérgenos en la 

etiqueta  

F. No hay   

Bodega y 

despacho  

B.  No hay      

Q. No hay      

 F. No hay    
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(1)  

Anotar todos los 

pasos del 

proceso (bajo 

recepción, listar 

todos los pasos 

del proceso, 

seguir la 

columna #2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos o 

intensificados 

en este paso 

(ser lo más 

específico 

posible), 

seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas 

de apoyo 

que 

previenen en 

la 

introducción 

de los 

peligros. Si 

no hay, 

escribir 

“Ninguno”. 

Seguir la 

columna #4. 

(4) 

Indicar si un paso del 

proceso controlara o 

reducirá el peligro a un 

nivel aceptable si NO, 

escribir NO y seguir la 

columna #2. 

De ser SI, escribir el 

nombre del último paso 

de control o 

eliminación.  

Pasará a la columna #5 

solo si el paso 

analizado en la 

columna (1) es un 

último paso de control o 

eliminación. 

Nota: cada peligro debe 

tener al menos un 

control en el #3 y #4. 

(5) 

¿Es el control del 

paso esencial para 

la inocuidad? De ser 

SI, este paso es un 

PCC, asignarle un 

número de PCC. Si 

la respuesta es NO, 

esta etapa no es un 

PCC.  

Recibo de 

Materias primas 

B.  Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal.  

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP 
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Q. pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA 

 

No  

 

F. vidrio, 

plástico, metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Almacenamiento 

de materia 

prima 

B. Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F. vidrio, 

plástico y 

metal 

PVPQ, 

PCMP 

 

Pesado de 

ingredientes de 

mezcla 2 (Base 

B.  Patógenos 

de materias 

primas, 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  
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gel) plagas, 

personal. 

 

 

No  
Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se hierve agua  B.  Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, 

PCMP 
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Se adiciona la 

goma Xantan    

B.  Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se agrega sal, 

azúcar, 

condimentos, 

benzoato de 

sodio, sorbato 

de potasio al 

0,01%  

B.  Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

Si, la adición del 

benzoato de sodio y 

sorbato de potasio al 

0,01% reducirá el 

riesgo de crecimiento 

de patógenos en la 

mayonesa.  

PCC 01 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  
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F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, 

PCMP  

Se agrega 

almidón con 

agua 

previamente 

mezclado  

B.  No hay    

 

 

No  

 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se mezcla el 

almidón con la 

mezcla del agua 

durante 10 

minutos a 95°C. 

B.  No hay    

 

 

No  

 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se vierte en B.  No hay       
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cubetas y se 

deja reposar a 

temperatura 

ambiente     

Q. Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

No  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, 

PCMP 

 

Se mezcla la 

base gel con la 

base de 

mayonesa 

durante 12 

minutos.  

B.  No hay     

Si, en el paso del 

mezclado, se reducirá 

el riesgo de peligros 

físicos si se revisa el 

filtro de la maquina 

Frima. 

PCC 02 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, 

PCMP 

Llenado  y 

etiquetado  

B.  No hay    Si, la revisión de las 

etiquetas de las 

mayonesas reducirá el 

riesgo de peligros 

químicos, con la 

declaración de 

PCC 03 

Q.  Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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alérgenos.  alérgenos en la 

etiqueta  
F.  No hay   

Bodega y 

despacho  

B.  No hay     

 

No  

 

Q.  No hay     

F.  No hay     



209 
 

 

PCC del proceso de la mayonesa Económica. 

PCC 01. Adición de preservantes. 
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Registro PCC 01. Adición de preservantes. 
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PCC 02. Mezclado al Vacío. 
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Registro PCC 02. Mezclado al vacío. 
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PCC 03. Llenado y etiquetado. 
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Registro PCC 03. Llenado y etiquetado. 

 

Establecimiento del procedimiento de verificación del plan HACCP 

7. Se realizarán auditorías internas del programa de HACCP a la empresa. 

8. Estas auditorías internas se llevarán a cabo con una frecuencia anual. 

9. Los auditores que se requieran para esta auditoria deberán ser 

acreditados por el INA. 
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP 

11. El encargado del monitoreo del registro del HACCP será la encargada del 

área de mayonesa. 

12. El encargado de verificar el registro del HACCP será el encargado de 

producción. 

13. El encargado de validar el registro del HACCP será el encargado de 

calidad.  

14. Una vez que el registro se complete y este validado, será almacenado en 

el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad. 

15. Estos documentos se almacenarán por 2 años, y serán revisados 

adicionalmente en la reunión anual del equipo HACCP y en las auditorías 

internas de la empresa que se realizarán también con una frecuencia 

anual. 

Respaldo científico del PCC 01. 

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos 

alimentos ácidos. (Gerard J. Tortora, 2007). 

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization , 

2000) 

El sorbato de Potasio es la sal más usada porque se le ha encontrado un gran 

número de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el 

control de crecimiento de distintas bacterias patógenas acarreadas por alimentos. 

(Ernesto Acero C, 2006) 

El ácido sorbico o su sal más soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio 

impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos ácidos, 

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007). 
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Respaldo científico PCC 02. 

Objetos extraños en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos 

peligros físicos son el resultado de contaminación y/o prácticas deficientes en 

varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, 

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos. 

Un estudio detallado sobre ese asunto presentó un análisis cuidadoso de 10.923 

quejas de consumidores registradas en la FDA, en un período de 12 meses. De 

esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extraños en 

alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones 

causadas por la ingesta de objetos extraños en alimentos o bebidas. La mayoría 

de las lesiones se refería a cortes o quemaduras en la boca y garganta, daños 

causados en los dientes o prótesis dentarias, o síntomas gastrointestinales. 

Los objetos extraños, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma, 

metal, plástico, piedras, cristales/cápsulas, cáscaras/carozos, madera y papel. 

Las quejas relacionadas con objetos extraños provocando lesiones y 

enfermedades estaban más asociadas a gaseosas, alimentos para niños, 

productos de panificación, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales, 

vegetales y frutos de mar. La lesión por objetos duros puede causar problemas, 

si es lo suficientemente grave como para exigir atención médica u odontológica. 

(Organización mundial de la salud, 2006). 

Cuando hablamos de peligros físicos nos referimos a cualquier material extraño 

presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboración o por 

contaminación externa. 
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Las posibles causas de este peligro son las malas prácticas por parte de los 

manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso 

(restos de material de envasado, plásticos, vidrio, metales…); o contaminación de 

la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cáscaras de frutos secos, etc.), 

entre otras. (Restauración colectiva , 2016) 

Respaldo científico del PCC 03. 

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los 

alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de 

Alérgenos Alimentarios y Protección al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley 

cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos –

excepto la carne de ave, la mayoría de las carnes rojas, ciertos productos 

derivados del huevo y la mayoría de las bebidas alcohólicas los cuales son 

reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de 

alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de 

todos los ingredientes que son – o que contienen – alguna proteína derivada de 

los ocho alérgenos alimentarios más comunes, a los cuales la ley FALCPA define 

como los “principales alérgenos alimentarios". 

Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores 

alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan 

evitar más fácilmente. 

Aunque existen más de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas 

a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos 

alérgenos más comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones 

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes. 

Los ocho alimentos identificados por la ley son: 

1. Leche 

2. Huevos 
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3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao) 

4. Crustáceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones) 

5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas) 

6. Maní/Cacahuate 

7. Trigo 

8. Soya 

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteínas derivadas 

de uno o más de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los 

“principales alérgenos alimentarios”. 

(U.S Food and Drug Administration , 2018). 

Acerca de la alergia al huevo 

Los huevos, en sí mimos, no son perjudiciales pero, cuando alguien es alérgico al 

huevo, su cuerpo considera que sí los son. Si una persona es alérgica al huevo, 

su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteínas del 

huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su sistema 

digestivo, su cuerpo considera que las proteínas que contiene son invasores 

nocivos. 

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos específicos contra ese 

alimento, diseñados para luchar contra el "invasor". Estos anticuerpos, 

denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberación de ciertas 

sustancias químicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina. 

(Kids Health, 2011) 

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos 

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria. 
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La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las 

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes). 

Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los 

son a más de una. La alergia a la soja abunda más en lactantes y niños que en 

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad. 

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su 

organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una 

forma desproporcionada a las proteínas de la soja. Si esta persona ingiere algo 

que contiene soja, su cuerpo interpretará que esas proteínas son invasores 

nocivos.(Kids Health, 2015) 

HACCP Mayonesa Light 

 Descripción del producto:  

Es un producto preparado con una emulsión de aceites y agua, con una 

apariencia y textura cremosa, color levemente amarillento y de sabor salado. 

Ingredientes: Agua, almidón modificado, sal, azúcar, base mayonesa, especias, 

huevo, aceite vegetal, vinagre como acidulante, benzoato de sodio y sorbato de 

potasio al 0,01% como preservante. 

Preparación del producto: emulsión de agua y aceite por medio de máquinas 

automatizadas, las cuales generan una cantidad de revoluciones por minuto con 

la mezcla obteniendo así una emulsión cremosa, con adición de preservantes 

para su conservación. 

Uso intencionado: listo para consumir- público en general, a excepción niños 

menores de 12 años.  

Método de almacenada y distribución: Almacenado en bodega a temperatura 

ambiente, se debe almacenar en refrigeración una vez abierto el producto.  

Características de consumo: si el producto esta sellado se puede mantener a 

temperatura ambiente, sin embargo una vez abierto se deben almacenar en 
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refrigeración, este producto es apto para toda persona, su contenido en grasa es 

alto, por lo que se recomienda que no se consuma de manera diaria. 

Consumidor meta: el consumidor meta de este producto son los restaurantes de 

comida rápida, que usan la mayonesa como uno de sus ingredientes principales 

de sus platillos. 

Características microbiológicas: según RTCA  

Recuento total aeróbico……………….  <10 UFC/g 

Salmonella ssp ……….………………………ausencia en 25g.     

S.Aureus………………………………..102UFC/g                                                               

Hongos y Levaduras……………………ausencia en 25g. 

Características físicas: color blanco hueso, textura cremosa, consistencia semi-

liquida, sabor y olor característico.  

Características químicas: pH de 3,88, °Brix de 7°, consistencia de 2 a 3 (cm.). 

Vida útil: 8 meses. 

Consumidor final: todo público, a excepción de niños menores de 12 años. 

Potencial de mal uso: mayonesas Light, que una vez abierta no se almacene en 

refrigeración.  

Peligros inherentes al producto/proceso: bacterias patógenas, peligros físicos y 

alérgenos. 

Peligros biológicos: bacterias patógenas, Salmonella ssp y Staphylococcus 

Aureus. 

Peligros físicos: varios objetos extraños, cascara de huevo, plásticos del filtro de 

máquinas, etc. 

Peligros químicos: químicos de limpieza, alérgenos (huevo y soya). 
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Medidas de control correspondiente: cumplimiento de los siguientes programas:  

Programa de aprobación de proveedores. 

Programa de control de materias primas 

Programa de limpieza y desinfección. 

Programa de higiene del personal. 

Programa de almacenamiento. 

Programa de alérgenos.  

Programa de mantenimiento.  
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa light). 

Materia 

prima 

utilizada 

en la 

planta 

Peligros 

conocidos 

Evaluación de 

riesgos 

¿ esta es 

una 

materia 

prima 

crítica? 

(SI/NO) 

Si esta no es una materia prima 

critica, describa el programa pre 

requisito usado para el control de los 

peligros. 

probabili

dad 

Gravedad 

Agua B. Patógenos 

varios  

A A SI Programa de calidad del agua. 

Q. metales 

pesados. 

A A 

F. varios  A A 

Almidón 

modifica

do 

B. Patógenos 

varios  

M M NO Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas.  

Programa de control de alérgenos.  

Q. No hay M M 

F. varios M M 

Sal  B. No hay  B M NO  Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas. 

Q. Metales 

pesados  

B M 

F. Varios   B M 

Azúcar  B. No hay B B NO Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 
Q. No hay B B 
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F. Varios  B B materias primas. 

Goma 

Xantan 

B. no hay B B NO Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas.  

 

Q. no hay  B B 

F. Varios  B B 

Especia

s  

B. Patógenos  B A NO Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas. 

Programa de control de alérgenos.  

Q. alérgenos  B A 

F. varios  B M 

Huevo 

líquido 

pasteuri

zado 

B. Patógenos  A A SI Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas. 

Programa de control de alérgenos.  

Q. Alérgenos  A A 

F. Varios  A A 

Aceite 

vegetal 

(soya) 

B. No hay  B B NO Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas y 

programa de control de alérgenos. 

Q. no hay  B B 

F. varios  B B 

Vinagre   B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de 

proveedores, programa de control de 

materias primas. 

 

Q. No hay  B B 

F. No hay  B B 

Benzoat B. No hay  B B NO  Programa de aprobación de 
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o de 

sodio  

Q. No hay B B proveedores, programa de control de 

materias primas. 

 

F. No hay  B B 

Sorbato 

de 

potasio  

B. no hay B B NO Programa de control de materias 

primas. 

Programa de aprobación de 

proveedores, 

Q. no hay B B 

F. No hay  B B 
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Diagrama de flujo  
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Análisis de peligros de las materias primas (mayonesa light)- Base 

Mayonesa. 
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(1)  

Anotar todos los 

pasos del 

proceso (bajo 

recepción, listar 

todos los pasos 

del proceso, 

seguir la 

columna #2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos 

o 

intensificados 

en este paso 

(ser lo más 

específico 

posible), 

seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas de 

apoyo que 

previenen en 

la introducción 

de los peligros. 

Si no hay, 

escribir 

“Ninguno”. 

Seguir la 

columna #4. 

(4) 

Indicar si un paso 

del proceso 

controlara o reducirá 

el peligro a un nivel 

aceptable si NO, 

escribir NO y seguir 

la columna #2. 

De ser SI, escribir el 

nombre del último 

paso de control o 

eliminación.  

Pasará a la columna 

#5 solo si el paso 

analizado en la 

columna (1) es un 

último paso de 

control o 

eliminación. 

Nota: cada peligro 

debe tener al menos 

un control en el #3 y 

#4. 

(5) 

¿Es el control del paso 

esencial para la inocuidad? 

De ser SI, este paso es un 

PCC, asignarle un número 

de PCC. Si la respuesta es 

NO, esta etapa no es un 

PCC.  



228 
 

 

Recibo de 

Materias primas 

B.  

Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal.  

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP 

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA 

 

F. vidrio, 

plástico, 

metal  

PVPQ, PCMP  

Almacenamiento 

de materia 

prima 

B. Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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alérgenos 

F. vidrio, 

plástico y 

metal 

PVPQ, PCMP  

Pesado de 

ingredientes de 

mezcla 1 (Base 

mayonesa) 

B.  

Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, PCMP  

Se agrega el 

aceite y huevo 

líquido 

pasteurizado al 

tanque principal  

B.  

Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  
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Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

No  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, PCMP  

Se adicionan 

condimentos,  

vinagre, 

benzoato de 

sodio y sorbato 

de potasio al 

0,01%   

B.  

Patógenos 

de materias 

primas, 

plagas, 

personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

Si, la adición del 

benzoato de sodio y 

sorbato de potasio 

al 0,01% reducirá el 

riesgo de 

crecimiento de 

patógenos en la 

mayonesa.  

PCC 01 

Q.  pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  vidrio, 

plástico y 

metal  

PVPQ, PCMP 

Mezclado de los B.  No hay   No   
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ingredientes en 

el tanque 

principal durante 

12 minutos al 

vacío  

Q.  

Pesticidas de 

control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, PCMP  

Se agrega el 

producto en  

cubetas    

B.  No hay    

 

No  

 

Q.  

Pesticidas de 

control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, PCMP  

Se mezcla la 

mezcla 1 (Base 

mayonesa)  con 

la mezcla 2 

B.  No hay     

Si, en el paso del 

mezclado, se 

reducirá el riesgo de 

PCC 02 

Q.  

Pesticidas de 

control de 

PMIP, PLD, 

PCA  
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(Base gel) 

durante 12 

minutos  

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

peligros físicos si se 

revisa el filtro de la 

maquina Frima. 

F.  vidrio, 

plástico y 

metal.  

PVPQ, PCMP 

Llenado  y 

etiquetado  

B.  No hay    Si, la revisión de las 

etiquetas de las 

mayonesas reducirá 

el riesgo de peligros 

químicos, con la 

declaración de 

alérgenos en la 

etiqueta. 

PCC 03 

Q. Pesticidas 

de control de 

plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  No hay    

Bodega y 

despacho  

B.  No hay      

Q.  No hay      

F.  No hay      
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(1)  

Anotar todos los 

pasos del 

proceso (bajo 

recepción, listar 

todos los pasos 

del proceso, 

seguir la 

columna #2. 

(2) 

Identificar los 

peligros 

introducidos o 

intensificados en 

este paso (ser lo 

más específico 

posible), seguir 

columna #3. 

(3) 

Indicar los 

programas de 

apoyo que 

previenen en 

la 

introducción 

de los 

peligros. Si 

no hay, 

escribir 

“Ninguno”. 

Seguir la 

columna #4. 

(4) 

Indicar si un 

paso del 

proceso 

controlara o 

reducirá el 

peligro a un nivel 

aceptable si NO, 

escribir NO y 

seguir la 

columna #2. 

De ser SI, 

escribir el 

nombre del 

último paso de 

control o 

eliminación.  

Pasará a la 

columna #5 solo 

si el paso 

analizado en la 

columna (1) es 

un último paso 

de control o 

eliminación. 

Nota: cada 

(5) 

¿Es el control del 

paso esencial para la 

inocuidad? De ser 

SI, este paso es un 

PCC, asignarle un 

número de PCC. Si 

la respuesta es NO, 

esta etapa no es un 

PCC.  
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peligro debe 

tener al menos 

un control en el 

#3 y #4. 

Recibo de 

Materias primas 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal.  

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP 

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA 

 

F. vidrio, plástico, 

metal  

PVPQ, PCMP  

Almacenamiento 

de materia 

prima 

B. Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q. pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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alérgenos 

F. vidrio, plástico 

y metal 

PVPQ, PCMP  

Pesado de 

ingredientes de 

mezcla 2 (Base 

gel) 

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, plástico 

y metal  

PVPQ, PCMP  

Se hierve agua  B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

 

 

No  

 

Q.  pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, plástico 

y metal  

PVPQ, PCMP  

Se adiciona la B.  Patógenos de PAP, PCMP,   
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goma Xantan    materias primas, 

plagas, personal. 

PMIP, PHP   

 

 

No  

Q.  pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, plástico 

y metal  

PVPQ, PCMP  

Se agrega sal, 

azúcar, 

condimentos, 

benzoato de 

sodio, sorbato 

de potasio al 

0,01%  

B.  Patógenos de 

materias primas, 

plagas, personal. 

PAP, PCMP, 

PMIP, PHP  

 

Si, la adición del 

benzoato de 

sodio y sorbato 

de potasio al 

0,01% reducirá 

el riesgo de 

crecimiento de 

patógenos en la 

mayonesa.  

PCC 01 

Q.  Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP  

Se agrega 

almidón con 

agua 

previamente 

mezclado  

B.  No hay    

 

 

 

Q.  Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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alérgenos. No  

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP  

Se mezcla el 

almidón con la 

mezcla del agua 

durante 10 

minutos a 95°C. 

B.  No hay    

 

 

No  

 

Q.  Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos. 

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP  

Se vierte en 

cubetas y se 

deja reposar a 

temperatura 

ambiente     

B.  No hay      

 

No  

 

Q. Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

 

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP  

Se mezcla la 

base gel con la 

base de 

mayonesa 

durante 12 

B.  No hay     

Si, en el paso 

del mezclado, se 

reducirá el 

riesgo de 

PCC 02 

Q.  Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

PMIP, PLD, 

PCA  
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minutos.  alérgenos.  peligros físicos 

si se revisa el 

filtro de la 

maquina Frima. 

F.  vidrio, plástico 

y metal.  

PVPQ, PCMP 

Llenado  y 

etiquetado  

B.  No hay    Si, la revisión de 

las etiquetas de 

las mayonesas 

reducirá el 

riesgo de 

peligros 

químicos, con la 

declaración de 

alérgenos en la 

etiqueta.  

PCC 03  

Q.  Pesticidas de 

control de plagas, 

químicos de 

limpieza, 

alérgenos.  

PMIP, PLD, 

PCA  

F.  No hay    

Bodega y 

despacho  

B.  No hay     

 

No  

 

Q.  No hay     

F.  No hay     
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PCC del proceso de la mayonesa Light. 

PCC 01. Adición de preservantes. 
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 Registro PCC 01. Adición de preservantes.  
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PCC 2. Mezclado al vacío. 
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Registro PCC 02- Mezclado al vacío. 
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PCC 03. Llenado y etiquetado. 

 

  



244 
 

 

Registro PCC 03. Llenado y etiquetado. 

Establecimiento del procedimiento de verificación del plan HACCP 

10. Se realizarán auditorías internas del programa de HACCP a la empresa. 

11. Estas auditorías internas se llevarán a cabo con una frecuencia anual. 

12. Los auditores que se requieran para esta auditoria deberán ser 

acreditados por el INA. 
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Establecimiento del procedimiento de registro del plan HACCP 

16. El encargado del monitoreo del registro del HACCP será la encargada del 

área de mayonesa. 

17. El encargado de verificar el registro del HACCP será el encargado de 

producción. 

18. El encargado de validar el registro del HACCP será el encargado de 

calidad.  

19. Una vez que el registro se complete y este validado, será almacenado en 

el AMPO llamado HACCP que se encuentra en la oficina de calidad. 

20. Estos documentos se almacenaran por 2 años, y serán revisados 

adicionalmente en la reunión anual del equipo HACCP y en las auditorías 

internas de la empresa que se realizaran también con una frecuencia 

anual. 

 

Respaldo científico del PCC 01. 

El benzoato de sodio impide el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos 

alimentos ácidos. (Gerard J. Tortora, 2007). 

El benzoato de sodio es un conservante. (Food and Agriculture Organization , 

2000) 

El sorbato de Potasio es la sal más usada porque se le ha encontrado un gran 

número de aplicaciones en distintos alimentos, demostrando su utilidad en el 

control de crecimiento de distintas bacterias patógenas acarreadas por alimentos. 

(Ernesto Acero C, 2006) 
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El ácido sórbico o su sal más soluble sorbato de potasio y en benzoato de sodio 

impiden el crecimiento de los hongos filamentosos en ciertos alimentos ácidos, 

como el queso, las bebidas refrescantes. (Gerard J. Tortora, 2007). 

Respaldo científico PCC 02. 

Objetos extraños en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos 

peligros físicos son el resultado de contaminación y/o prácticas deficientes en 

varios puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, 

incluso dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos. 

Un estudio detallado sobre ese asunto presentó un análisis cuidadoso de 10.923 

quejas de consumidores registradas en la FDA, en un período de 12 meses. De 

esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extraños en 

alimentos o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones 

causadas por la ingesta de objetos extraños en alimentos o bebidas. La mayoría 

de las lesiones se refería a cortes o quemaduras en la boca y garganta, daños 

causados en los dientes o prótesis dentarias, o síntomas gastrointestinales. 

Los objetos extraños, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma, 

metal, plástico, piedras, cristales/cápsulas, cáscaras/carozos, madera y papel. 

Las quejas relacionadas con objetos extraños provocando lesiones y 

enfermedades estaban más asociadas a gaseosas, alimentos para niños, 

productos de panificación, productos a base de chocolate/cacao, frutas, cereales, 

vegetales y frutos de mar. La lesión por objetos duros puede causar problemas, 

si es lo suficientemente grave como para exigir atención médica u odontológica. 

(Organización mundial de la salud, 2006). 

Cuando hablamos de peligros físicos nos referimos a cualquier material extraño 

presente en un alimento que proceda de las operaciones de elaboración o por 

contaminación externa. 

 

Las posibles causas de este peligro son las malas prácticas por parte de los 
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manipuladores (presencia de metales, anillos, tiritas, etc.); defectos en el proceso 

(restos de material de envasado, plásticos, vidrio, metales…); o contaminación de 

la materia prima (huesos, espinas, perdigones, cáscaras de frutos secos, etc.), 

entre otras. (Restauración colectiva, 2016) 

Respaldo científico del PCC 03. 

Para ayudar a los estadounidenses a evitar los riesgos que representan los 

alérgenos alimentarios, la FDA hace cumplir la Ley sobre el Etiquetado de 

Alérgenos Alimentarios y Protección al Consumidor, 2004 (FALCPA). La ley 

cubre los alimentos reglamentados por la FDA, e incluye todos los alimentos –

excepto la carne de ave, la mayoría de las carnes rojas, ciertos productos 

derivados del huevo y la mayoría de las bebidas alcohólicas los cuales son 

reglamentados por otras agencias federales. La ley requiere que las etiquetas de 

alimentos identifiquen claramente los nombres de las fuentes alimentarias de 

todos los ingredientes que son – o que contienen – alguna proteína derivada de 

los ocho alérgenos alimentarios más comunes, a los cuales la ley FALCPA define 

como los “principales alérgenos alimentarios". 

Como resultado, las etiquetas de los alimentos ayudan a los consumidores 

alérgicos a identificar alimentos o ingredientes peligrosos para que los puedan 

evitar más fácilmente. 

Aunque existen más de 160 alimentos que pueden provocar reacciones alérgicas 

a las personas con alergias a los alimentos, la ley identifica a los ocho alimentos 

alérgenos más comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones 

alérgicas y constituyen la fuente de los que se derivan muchos otros ingredientes. 

Los ocho alimentos identificados por la ley son: 

1. Leche 

2. Huevos 

3. Pescado (por ejemplo, perca, lenguado, bacalao) 
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4. Crustáceos (por ejemplo, cangrejos, langostas, camarones) 

5. Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas) 

6. Maní/Cacahuate 

7. Trigo 

8. Soya 

Estos ocho alimentos y cualquier ingrediente que contenga proteínas derivadas 

de uno o más de ellos, se encuentran designados en la ley FALCPA como los 

“principales alérgenos alimentarios”. 

(U.S Food and Drug Administration , 2018). 

Acerca de la alergia al huevo 

Los huevos, en sí mimos, no son perjudiciales, pero, cuando alguien es alérgico 

al huevo, su cuerpo considera que sí los son. Si una persona es alérgica al 

huevo, su sistema inmunitario reacciona desproporcionadamente a las proteínas 

del huevo. Por lo tanto, cada vez que algo elaborado con huevos entra en su 

sistema digestivo, su cuerpo considera que las proteínas que contiene son 

invasores nocivos. 

El sistema inmunitario reacciona fabricando anticuerpos específicos contra ese 

alimento, diseñados para luchar contra el "invasor". Estos anticuerpos, 

denominados inmunoglobulina E (IgE), desencadenan la liberación de ciertas 

sustancias químicas dentro del organismo, una de las cuales es la histamina. 

(Kids Health, 2011) 

La soja se ha convertido en un ingrediente bastante frecuente de los productos 

alimenticios. También es una causa habitual de alergia alimentaria. 

La soja se encuentra en las habas de soja, que pertenecen a la familia de las 

leguminosas (junto con las alubias, las lentejas, los guisantes y los cacahuetes). 
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Algunas personas solo son alérgicas a un tipo de legumbre mientas que otras los 

son a más de una. La alergia a la soja abunda más en lactantes y niños que en 

adolescentes y adultos, aunque se puede desarrollar a cualquier edad. 

Cuando una persona es alérgica a la soja, el sistema inmunitario de su 

organismo, que normalmente lucha contra las infecciones, reacciona de una 

forma desproporcionada a las proteínas de la soja. Si esta persona ingiere algo 

que contiene soja, su cuerpo interpretará que esas proteínas son invasores 

nocivos.(Kids Health, 2015). 


