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RESUMEN  

Cada planta de alimentos para animales en el país debe estar comprometida tanto ética 

como  legalmente a cumplir con ciertos requisitos que contribuyan con la obtención de un 

producto inocuo. En la actualidad, una vez cumplidas las obligaciones legales para poder 

operar, se pueden aplicar métodos, como la implementación de un Manual de Buenas 

Prácticas de Manufactura (MBPM) o la identificación de Puntos Críticos de Control (PCC), 

que faciliten la obtención de un producto de calidad.  

El proyecto consistió en la identificación de las no conformidades según el Reglamento 

Técnico Centroamericano (RTCA), con la proposición de medidas que solucionasen cada no 

conformidad, supeditado por factores como costo, tiempo y disponibilidad de personal. 

Aunado a esto y como propuesta de la empresa se agregaron dos objetivos, los cuales 

consistieron en la actualización de la plantilla del MBPM y la identificación de PCC. 

Con respecto a la identificación en la planta de los ítems no conformes se hizo uso de la lista 

de verificación propuesta por el RTCA, el cual propone una serie de puntos a evaluar en la 

planta para asegurar la calidad del alimento. Una vez encontrados los puntos en los que la 

planta no cumplía, se discutió la solución de cada uno de ellos con el objetivo de priorizar en 

aquellos en los que la empresa tenía más falencias y podían constituir en un futuro una no 

conformidad crítica que interrumpiera por orden legal las labores diarias. Durante la 

inspección se obtuvieron 17 no conformidades. 

Para la actualización del MBPM se consideró cada sección de la planta; se renovó en cuanto 

a sus equipos, instalaciones y métodos de trabajo de forma tal que quedó especificado 

dónde se encontraba cada equipo, ubicación de las instalaciones de la planta, y forma de 

proceder en las labores para la fabricación y aseguramiento de la calidad de los alimentos.  

La identificación de los PCC se realizó de manera conjunta con personal de la empresa, para 

lo cual se utilizaron matrices elaboradas en reuniones pre-establecidas por el encargado del 

departamento de calidad y el practicante. Una vez llenadas todas las tablas, se obtuvieron 10 

puntos críticos, por lo que se procedió a tabular una lista de valores límites para cada agente 

biológico que se podía encontrar.  
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INTRODUCCIÓN  

El alimento balanceado es una opción que permite la obtención rentable de productos de 

origen animal; estos se pueden producir a nivel industrial o en la misma granja con equipos 

pequeños para el mezclado y poco personal (FAO 2014). 

Según Díaz y Uría (2009) y Alba  (2010) la demanda de productos que hayan sido 

elaborados con estrictas medidas de calidad, sanidad e inocuidad, es una corriente que ha 

tomado fuerza en el mundo, esta tendencia es originada por un ambiente comercial muy 

exigente y competitivo, debido a la importancia de producir un alimento de óptima calidad, 

que nutra y no cause daños a la salud del animal. 

Por esta razón en la actualidad, se observa una creciente exigencia en la implementación de 

normas, que garanticen prácticas de producción adecuadas y seguras para obtener un 

producto final de calidad (Vásquez 2013). 

Es por ello que con la globalización y apertura continua de nuevos mercados, se presentan 

retos y oportunidades de mejora para toda empresa; por ende las compañías se acogen a la 

aplicación de medidas que busquen mejorar los estándares, para obtener un producto de 

alta calidad, y como complemento cumplir con las exigencias de tipo legal y de mercado 

(Custodio 2008). 

Según Terán (2013), se generará un alza en la demanda de alimentos balanceados de 

calidad, debido a la necesidad de alimentar a la población creciente de animales de 

producción, para poder contribuir con la seguridad alimentaria. 

La calidad de un producto terminado, en este aspecto, viene a jugar un papel muy 

importante, ya que  permite al productor de animales decidir si hace la compra de dicho 

suplemento o no. Por esta razón, más demandantes antes de realizar su pedido, verifican 

que las fábricas cumplan con el mínimo de requisitos, de forma tal que les hagan llegar un 

producto de calidad (González y Defaz 2009). 

Por tanto según Pérez (2005), la orientación actual de las plantas de alimentos, no viene 

limitada solo en generar un producto más vistoso y con mejor presentación que atraiga al 

consumidor, además se debe buscar que lo que se produce, esté libre de peligros físicos, 

químicos o biológicos. 

De ahí se da la urgencia de analizar de manera consciente y obligada la posibilidad de llevar 

a cabo las buenas prácticas de manufactura. Por otro lado, debido a que la competitividad 

aumenta de manera vertiginosa, es necesario la puesta en práctica de recursos de 
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procesamiento que se manejen e implementen de manera correcta, para entrar en un 

mercado y mantenerse (Moncayo 2012). 

Además la FAO (2014), considera que estas prácticas se deben adaptar a las condiciones 

económicas, ambientales y sociales, que presenta cada empresa, siempre que generen una 

protección en cuanto a la inocuidad alimentaria y la salud de los animales. 

El acogimiento de normativas como: Organización Internacional de Normalización (ISO), 

Global Gap, Sistema de Certificación para la Seguridad Alimentaria (FSSC 22000), vienen a 

complementar y a reforzar aquellos objetivos tendientes a mejorar la calidad del producto 

que se quiere ofertar. En el caso del Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), éste 

regula cada empresa productora de alimentos para animales en Guatemala, El Salvador, 

Nicaragua, Honduras y Costa Rica. 

En Costa Rica según FEEDNET (2017) el Ministerio de Agricultura y Ganadería (MAG) 

regula a cada empresa elaboradora de alimentos para animales, por medio de leyes,  

reglamentos y decretos dentro de los cuales se pueden encontrar: 

 Reglamento Técnico Centroamericano 65.05.63.11 y 65.05.52.11. 

 Ley 6883: Control de la elaboración y expendio de alimentos para animales. 

 Decreto ejecutivo 16899-MAG para el control de la elaboración y expendio de 

alimentos para animales. 

La implementación de este tipo de herramientas, provee a la empresa una guía para la 

aplicación de un sistema de gestión, que haga más sencillo y mejore la aplicación de 

procesos y obtención de productos inocuos (Limón 2006). 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) que por sus siglas en inglés es Good 

Manufacturing Practices (GMP), los Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 

(APPCC o Hazard Analysis and Critical Control Points HACCP), Procedimientos 

Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES), las normas ISO (Organización 

Internacional de Normalización o International Standards Organization) – 9000, son 

programas de gestión de la calidad, que vienen a asegurar que lo que se esté elaborando, se 

haga de acuerdo a lo establecido en un procedimiento (Buenaño, 2010). 

Las pequeñas y medianas empresas se topan con más retos para la puesta en marcha de 

buenas prácticas o sistemas para la gestión de la inocuidad, ya que son cada vez más 

integrales y detallados con el objetivo de no causar un daño en el consumidor; la 

responsabilidad con la que estas compañías deben asumir la inocuidad, es la misma para 

cualquier otra empresa de mayores capacidades (Díaz y Uría 2009). 



13 
 

Por su parte el RTCA como reglamento y con ayuda de programas como las BPM y POES, 

establece las disposiciones generales sobre prácticas higiénicas y formas de operación para 

la producción de alimentos balanceados para garantizar calidad en el producto final (CACIA 

2010). 
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REVISIÓN DE LITERATURA O ESTADO DEL CONOCIMIENTO  

Las plantas de alimentos que operan en la actualidad, están encaminadas a implementar 

procesos y equipos más adecuados para la obtención de productos de calidad. La mejora en 

producción, va de la mano con acciones tendientes a salvaguardar el producto de cualquier 

contaminación, ya sea causada por maquinaria o personal durante su trasiego en planta. 

Según Nassar (2007), la utilización de sistemas de control de calidad es muy común en la 

actualidad, con el fin de establecer una serie de normas acatadas a nivel mundial y que 

salvaguarden la calidad del producto final. Entre estas se pueden encontrar: Buenas 

prácticas de manufactura (BPM), Procedimientos operacionales estandarizados de 

saneamiento (POES) y los Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (APPCC o 

Hazard Analysis and Critical Control Points HACCP). 

 Sistemas de gestión 1.

1.1. Buenas prácticas de manufactura (BPM) 

Las BPM según Terán (2013), surgen alrededor de 1906 en Estados Unidos con el fin de 

prevenir consecuencias graves en la población, esto por la poca inocuidad y pureza de 

aquello que se producía (alimentos, medicamentos). 

FAO (2014) las define como serie de procedimientos en una rama o sector en el que la 

norma de conducta está establecida (a menudo, con respecto a la higiene e inocuidad). 

Estas, vienen a constituir una vía para comprobar que los productos son elaborados y 

controlados de acuerdo a estándares de calidad, en miras a reducir o eliminar los peligros 

que se pueden presentar a la hora de manufacturar un alimento balanceado (Quesada 

2008). 

Para un mejor control de la forma en que se lleva a cabo la manufactura de alimentos 

balanceados con buenas prácticas, es esencial poseer un manual, en donde se especifiquen 

tanto procedimientos como registros de lo que se realiza, y como se procede en cada parte 

del procesamiento de alimentos dentro de la empresa (Díaz y Saavedra 2012).  

Según Pérez (2005) las buenas prácticas de manufactura están en constante reajuste y 

modernización, por ende constituye una pericia estar revisando el manual y actualizarlo, 

como mínimo una vez al año, algunas causas que obligan a un eventual reajuste son: 

instalaciones físicas, medio ambiente, avances científicos, cambio de empleados, 

introducción de nuevos procesos. 
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1.1.1 Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 

Para toda empresa que se dedique a la fabricación de alimentos balanceados para animales,  

es de gran relevancia tanto para la producción como para la incursión en nuevos mercados, 

contar con manuales en donde se ubiquen los procedimientos y demás documentos, con lo 

que se podrán tomar medidas adecuadas y de manera inmediata que ayuden a garantizar la 

calidad de los productos elaborados y con esto un crecimiento constante y fortalecimiento 

de la empresa (Herrera y Páez 2013). 

Flores (2005) menciona que el manual debe poseer la documentación completa y necesaria,  

para procurar el cumplimiento de lo que se especifica en los programas sanitarios y de 

manipulación de alimento, con el objetivo de garantizar que el alimento sea de calidad e 

inocuo.  

Éste debe contener según Castillo y Chaves (2008). 

 Especificaciones generales. 

o Políticas y objetivos de calidad y sanidad. 

o Misión y visión.  

o Organigrama. 

o Plano y distribución de la empresa. 

o Flujograma de la empresa. 

 Descripción técnico sanitaria. 

 Programas de prerrequisitos. 

 Formatos de procedimientos. 

 Formatos de recomendaciones. 

 Formatos de inspección. 

El manual dentro de sus documentos debe poseer procedimientos y registros que lo 

respalden, la fabricación de un alimento debe proceder según lo especificado en los 

procedimientos validados y llevados a cabo en áreas y con equipos definidos y limpios, con 

colaboradores capacitados y materiales de calidad (Terán 2013). 

Según Herrera y Páez (2013) el manual tiene como objetivos:  

 Especificar requisitos que las empresas deben seguir, para comprobar la 

capacidad de generar productos que cumplan con las características 

especificadas y reglamentadas, con lo cual pueda ingresar en el mercado. 
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 Establecer trabajos con actividades específicas y asignaciones de 

responsabilidades, para una mejor administración de la calidad de: procesos de 

fabricación, materiales, seguridad,  métodos, equipos y capacidad de los 

colaboradores de cada área. 

 Hacer conocer las BPM a todos los colaboradores de la empresa y además servir 

como guía para medir el nivel del cumplimiento de lo que se estipula en el mismo 

manual. 

El manual utilizado para implementar las BPM es el cimiento para la puesta en marcha de 

sistemas de gestión más avanzados, como por ejemplo el programa HACCP aplicado en 

industrias con mayor desarrollo. Es el procedimiento básico, para propiciar el desarrollo y 

óptimo cumplimiento de la inocuidad, en miras a la protección de aquellos consumidores del 

producto manufacturado (Díaz y Saavedra 2012, Solís 2013). 

Bajo la misma línea Pérez (2005) acota a lo anterior, que si bien las BPM son importantes 

para asegurar la calidad de los alimentos; para la implementación de un HACCP, también es 

importante contar con un POES, ya que ambos son prerrequisitos indispensables para 

llevarlo a cabo. 

1.2. Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) 

Para llevarse a cabo los POES de forma exitosa, deben ser claros y detallados  ya que 

puntualizan de forma explícita los pasos que se deben acatar para cumplir con las exigencias 

en cuanto a limpieza y desinfección; aportan información del cómo, con qué, cuándo y quién 

deben hacerlo (Herrera y Páez 2013). 

Además Guzmán (2008), hace hincapié en que estos procedimientos son hechos para 

aquellas personas que trabajan directamente en el área de proceso, y establece las 

funciones que se deben seguir. 

Según Herrera y Páez (2013), hay tres formas en las que se pueden llevar a cabo los POES 

antes, durante y después de la producción llamados: pre-operativos, operativos y post-

operativos.  

Algunas ventajas según Alvarado (2010) que conlleva tener procedimientos operacionales 

estandarizados de saneamiento, aplicados en una empresa, son la disminución de 

variabilidad en aquellos procesos de limpieza y desinfección tanto de equipos como en 

personal, más orden a la hora de programar trabajos, mayor disciplina del personal, se tiene 

mayor información en cuanto a las responsabilidades de quién lleva a cabo las funciones 

además de facilitar las labores de los colaboradores de la empresa. 
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1.3. Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (APPCC) 

Con el objetivo de elaborar alimentos que tuvieran una probabilidad muy reducida de causar 

daño en la salud, la Administración para la Aeronáutica y el Espacio (NASA) y Pillsbury 

desarrollaron un programa llamado Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control que por 

sus siglas en ingles es HACCP (García-Manzo 2011). 

Según Alvarado (2010), este sistema de gestión de la inocuidad, permite establecer cuáles 

son los riesgos concretos e instaurar las medidas correctivas, para que en un futuro no se 

presenten. Está basado en el control de aquellos puntos críticos durante la fabricación de los 

alimentos, con la ventaja que permite eficacia en el uso de los recursos y eficiencia en la 

resolución oportuna de problemas. 

1.3.1 Puntos críticos de control (PCC) 

Constituye una etapa o punto del proceso que es necesario controlar, con el objetivo de 

reducir a niveles aceptables o bien eliminar un riesgo que pueda generar un daño en el 

producto que se está elaborando (Vargas  2010). 

Para la elaboración de alimentos concentrados para animales, los cuales pueden verse 

afectados por una serie de peligros (físicos, químicos y biológicos), resulta de gran ayuda 

poseer análisis de los puntos que podrían resultar críticos. Los PCC tienen por objetivo 

revelar desviaciones de las variables para proceder a corregirlas de manera óptima y buscar 

el mantenimiento de la calidad desde que se recibe la materia prima hasta que se despacha 

como producto terminado (López 2010). 

1.3.2 Diseño del plan APPCC 

Aquellos procedimientos operativos básicos aprobados por sistemas internos de auditorías 

tanto legales como de la misma empresa y tendientes a mantener la calidad se les conoce 

como procedimientos de prerrequisitos (FAO 2014). 

Resulta de gran importancia tener implementado en la empresa de manera eficiente 

programas prerrequisitos como BPM y POES, antes de la puesta en marcha de un plan 

HAACP, para así evitar identificar PCC que se pueden controlar con una Buena Práctica de 

Manufactura (Díaz y Uría 2009). 

Según Benavides (2002) y Custodio (2008), la aplicación de un plan HACCP, requiere en 

primera instancia de contar con prerrequisitos en cuanto al aseguramiento de la calidad de lo 

que se produce, posterior a esto conformar el equipo multidisciplinario que se encargará de 

la recolección de información referente a la empresa y enfocada en las áreas de 
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procesamiento, con lo que entrará en ejecución la fase de acción en donde se aplican los 

principios fundamentales del APPCC. 

1.3.2.1 Fase previa 

1.3.2.1.1 Formación del equipo 

La implementación de un HACCP en empresas de producción de alimentos balanceados, es 

un proceso complejo, en el que se necesita de una perspectiva multidisciplinaria, llevado a 

cabo por un equipo de profesionales especializados, tomando en cuenta que se debe poseer 

un conocimiento actualizado de los temas involucrados en la inocuidad y calidad y la 

posibilidad de la utilización de equipos, materiales e información que faciliten la toma de 

decisiones (Alvarado 2010). 

1.3.2.1.2 Descripción del producto 

Se tiene que describir el alimento balanceado por medio de especificaciones como 

ingredientes utilizados para su elaboración, uso común que se le debe dar, características 

nutricionales y analíticas, peligros o limitaciones en cuanto al uso y detalles de cualquier 

medicación junto con su periodo de retiro (FAO 2014).  

1.3.2.1.3 Diagrama de flujo y descripción del proceso de producción 

Este diagrama debe mostrar en forma clara y simple el recorrido de las materias primas y 

producto terminado desde que se recibe hasta que se despacha, incluyendo todos los pasos 

y procesos, para así una vez obtenidos los PCC, se puedan identificar de forma expedita en 

el diagrama (Custodio 2008 y Alvarado 2010). 

1.3.2.2 Fase de acción 

1.3.2.2.1 Principios fundamentales del APPCC 

Los principios fundamentales conforman una serie de puntos, especificados en el Cuadro 1, 

en los cuales se realizan actividades que ayudarán en el proceso de identificación de los 

posibles peligros y aquellas medidas que se deberán aplicar para generar un producto final 

inocuo y de calidad (Mauricio 2012). 
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Cuadro 1. Principios fundamentales del plan APPCC.  

Principio Enunciado 

1 Realización del Análisis de Peligros. 

2 Determinación de los Puntos Críticos de Control o PCC. 

3 Establecimiento de los Límites Críticos o LC. 

4 Establecimiento de un sistema de vigilancia y control de los Puntos Críticos de 

Control. 

5 Establecimiento de las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia 

indique que un determinado PCC no está controlado. 

6 Establecimiento de procedimientos de comprobación para confirmar que el sistema 

HACCP funciona eficazmente. 

7 Establecimiento de un sistema de documentación sobre todos los procedimientos y 

los registros apropiados para estos principios y su aplicación. 

Adaptado de: García-Manzo (2011).  

Aquellos peligros que tienen poca ocurrencia no se analizarán en un plan HACCP, mas sin 

embargo deberán considerarse en los análisis de las BPM; ambos tienen una relación de 

interdependencia, para que una se lleve a cabo de manera eficiente la primera deberá tener 

una estricta y óptima aplicación en la empresa. La puesta en práctica de cada sistema de 

gestión, requiere de un conocimiento específico, para garantizar una visión integral de la 

inocuidad, además de facilitar acciones tendientes a cumplir con la ley (Díaz y Uría 2009). 

 Reglamentación 2.

2.1. Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) 

Gran cantidad de naciones llevan a la práctica normas que buscan la producción de 

alimentos inocuos. En los países centroamericanos se aprobó el Reglamento Técnico 

Centroamericano RTCA 67.01.33:06, de Buenas Prácticas de Manufactura a partir del 11 de 

diciembre de 2013, el cual está basado en el Codex Alimentarius (CACIA 2010 y RTCA 

2012). 

Para lograr objetivos como los que plantea el RTCA, en cuanto a calidad de producto, las 

fábricas elaboradoras de alimentos balanceados para animales, deben cumplir lo que la ley 

de cada nación les exige, o bien lo que deben implementar para competir dentro y fuera del 

país. 
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El RTCA concentra la aplicación de las inspecciones de manera puntual en: 

 Comercialización 

 Recepción 

 Manejo de materias primas y otros ingredientes 

 Elaboración 

 Manejo 

 Almacenamiento 

 Etiquetado 

 Distribución de producto terminado 

2.1.1 Lista de verificación 

Para llevar a cabo las inspecciones de control de calidad, se hace uso de una lista de 

verificación, herramienta que, por medio del registro de datos acopiados durante la 

inspección, ayuda a evaluar el grado de calidad con el que se está operando, 

proporcionando información de la recurrencia de un evento en un periodo específico (López 

2010). 

2.1.2 Documentación 

En cada empresa se debe tener implementados los requisitos básicos de documentación y 

buenas prácticas de manufactura, donde se exige tener: documentos legales, permisos al 

día, manuales de BPM y, un adecuado y completo registro de todas las actividades que 

puedan  tener un efecto sobre la calidad del producto (RTCA 2012). 

En el momento en que se documenta un programa de BPM en la planta de alimentos, se 

recopila la información confiable y oportuna sobre todas aquellas causas que pueden afectar 

el proceso de producción. Esto, proporciona una herramienta útil para la  disminución del 

riesgo de contaminación en el producto (Ibarguen y Duque 2012). 

El manual de buenas prácticas de manufactura debe abordar todo lo relativo al proceso de 

documentación de las BPM, que funcionará como sustento y evidencia de la calidad e 

inocuidad de cada producto que se elabora en dicha fábrica (Correa y Vélez 2010). 

Por su parte los registros, como parte de la documentación,  proveen soporte para demostrar 

que los procesos satisfacen lo exigido, además de evidenciar la operación eficiente y eficaz 

del sistema de gestión de calidad, a su vez deben tener un formato y una redacción de fácil 

entendimiento, para aquellas personas encargadas de la vigilancia, inspección y  llenado, y 

que por añadidura sea de una sola interpretación (Custodio 2008). 
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2.1.3 Ubicación y áreas 

En cuanto a la ubicación del establecimiento, este debe procurar no poner en riesgo la 

inocuidad del alimento y su infraestructura debe ser sólida, permitiendo una fácil limpieza, 

desinfección y diario mantenimiento. Se debe tomar en cuenta el espacio necesario para el 

flujo de personal, visitantes y material y, la ubicación de todos los equipos necesarios para la 

fabricación de los alimentos, por lo que se exige que se cuente con su respectivo diagrama 

de flujo (Dirección General de Salud Animal y Dirección de Servicios y Certificación Pecuaria 

2013). 

Según el RTCA (2012) las empresas deben tener como mínimo las siguientes áreas: 

 Almacenamiento  

 Procesamiento 

 Recepción y Despacho 

 Oficina de áreas administrativas 

 Mantenimiento  

 Calderas  

 Áreas para el personal   

2.1.3.1 Almacenamiento 

Dentro de estas instalaciones, se pueden mencionar aquellas en las cuales se ubica la 

materia prima que va a utilizarse en producción, para producto terminado, material de 

empaque y etiquetado, sustancias tóxicas y peligrosas, ingredientes de riesgo y por último 

aquel material que es para rechazo o cuarentena (RTCA 2012). 

Se debe prestar mucha atención en qué tipo de infraestructura se almacenan los insumos 

que se manejen en la planta, tomando en cuenta la zona geográfica, la diversidad de 

insumos, capacidad instalada y de procesamiento de la empresa, y en qué forma y tiempos 

se manipulará y almacenará dicha materia prima. Se pueden presentar factores bióticos 

(microorganismos dependientes de los nutrientes presentes en los alimentos) o abióticos 

(humedad en el almacenamiento, temperaturas altas, y tiempo de permanencia en silos) que 

provoquen algún efecto perjudicial en el producto que sale a la venta (Asencio 2010). 

Este tipo de instalaciones deben poseer un estricto control de inventarios, de tal forma que 

haya un equilibrio entre lo que se produce y lo que se vende, con el objetivo de que no falte o 
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sobre materia prima; se debe procurar la optimización del espacio, la manipulación de lo que 

se almacena, la minimización de los riesgos de contaminación y permitir la flexibilidad en 

cuanto a expansión en un futuro (Madroñero y Palacio 2013). 

2.1.3.2 Producción 

Es importante, justo después del almacenamiento, considerar el procesamiento de las 

materias primas. En los procesos productivos la eficiencia está muy asociada con la calidad, 

que puede verse modificada por diversos factores (personal, equipo, inventario, etc.) por lo 

que deberá asignársele un cuidado específico, para su óptimo control y mejoramiento 

continuo (Moncayo 2012). 

Debido a la necesidad de mejora en cuanto a calidad de procesos e instalaciones, en 

conjunto con un reordenamiento y creación de documentación, con el propósito de que 

Agroindustrial ZELEDÓN MAFFIO ubicada en Barranca de Puntarenas, cumpla con las 

exigencias legales en el país, se decidió colaborar  en primera instancia con la detección de 

no conformidades según la guía presente en el RTCA, que permitiese generar una base para 

la planeación de soluciones fungiendo como asesor. Por otro lado, ante la falta de un manual 

actualizado con los nuevos procedimientos aplicados dentro de la empresa, que determinara 

la dirección del flujo de producción, ubicación de instalaciones y equipos presentes, se 

propuso la iniciativa de generar un manual y que además de cumplir con los requisitos 

solicitados por el reglamento también contuviese ideas propias del departamento de calidad 

de la empresa. 
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OBJETIVOS 

 General 1.

Desarrollar y aplicar habilidades y destrezas en la implementación de inspecciones y 

asesoramientos con base al Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) en la Planta de 

Alimentos Balanceados Agroindustrial ZELEDÓN MAFFIO, así como colaborar en el 

mejoramiento del manual de buenas prácticas de manufactura y en la identificación de los 

puntos críticos de control, solicitados por la empresa. 

 

 Específicos 2.

 Determinar las conformidades y no conformidades, y la gravedad de estas 

últimas. 

 Proporcionar las medidas requeridas para la corrección de las no conformidades 

 Verificar  la modificación de aquellos puntos seleccionados para su corrección. 

 Colaborar en el arreglo de la plantilla y los procedimientos de registros del manual 

de buenas prácticas de manufactura, para facilitar su implementación y análisis. 

 Identificar los puntos críticos de control (PCC), presentes en el proceso de 

elaboración de alimentos. 

 Proponer parámetros para los puntos críticos de control. 
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MATERIALES Y MÉTODOS  

 Ubicación y descripción 1.

La Práctica Dirigida se llevó a cabo en la planta de alimentos Agroindustrial ZELEDÓN 

MAFFIO. La empresa está ubicada 200 metros este del puente del río Barranca y 400 metros 

sur de la entrada frente al Quebrador de Procamar en Esparza, Puntarenas. Cuenta con más 

de 10 000 m² de instalaciones distribuidas entre planta, oficinas, comedor y silos de 

almacenaje de granos.  

Las áreas en que se divide la empresa son: bodega de producto de alto riesgo, bodega 

materias primas de uso restringido, bodega de material de empaque, bodega de producto 

terminado, bodega de materia prima, procesamiento, recepción y despacho, bodega de 

mantenimiento, áreas para el personal, sanitarios, vestidores y duchas.  

Esta empresa se encarga de la elaboración de alimentos balanceados para cerdos, pollos, 

gallinas, ganado lechero, ganado de engorde y la comercialización de maíz molido, quebrado 

y entero, harina de soya, destilados de maíz y otras materias primas (MP). Además Industrial 

Bellina Montes de Oro le maquila algunos productos como por ejemplo el alimento para 

perro, caballo y peletizados de pollo.  

 Plan de acción 2.

La práctica se llevó a cabo completando una lista de verificación mientras se inspeccionó la 

planta, dando como resultado la generación de ideas para solucionar cada no conformidad 

fungiendo como asesor y terminando con una verificación  como lo muestran el punto 2.1 de 

esta sección. Por otro lado se colaboró con el arreglo de la plantilla y los procedimientos y 

registros del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura, como se especifica en el punto 

2.2. Por último, se realizó la identificación y propuesta de  parámetros para los puntos 

críticos de control como anota en el punto 2.3. 

2.1. Inspección, asesoría y verificación de las no conformidades 

En un inicio se fungió como un inspector externo, en donde la función principal fue recabar 

toda la información con base en el Reglamento Técnico Centroamericano de aquellas no 

conformidades que se presentaron en la empresa.  

Durante las dos primeras semanas se inspeccionaron todas las áreas que aborda el RTCA, 

para lo cual se utilizó como base la lista de verificación presente en el anexo 1, a fin de 

identificar de manera ordenada aquellos puntos en los que se incumplían.  
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Una vez encontradas las no conformidades, se comenzó la fase dos del proyecto, para lo 

que se tomó como ayuda la matriz presente en el cuadro 2. En la columna nota de no 

conformidad, el inspector en práctica colocó el valor porcentual del grado no conforme que 

poseía el ítem en cuestión. Una vez calificados todos los ítems se procedió a organizar un 

grupo de tres personas como mínimo que valoraran cada una de las no conformidades 

seleccionadas por el inspector. Los tres miembros seleccionados para la valoración se 

conformaron de la jefatura de calidad, producción y gerencia general. 

Cuadro 2. Matriz base para el análisis de la prioridad para las no conformidades. 

Número 

de ítem 
No conformidad 

Nota de no 

conformidad 

(%) 

Nota del 

Miembro 

Promedio  Observación  

1* 2** 3*** 

        Miembro: *Gerente general, ** Jefe de calidad, ***Jefe de producción  

La valoración se realizó por áreas, mismas que aborda el RTCA para la evaluación durante 

la etapa de inspección. En cada ítem seleccionado en la lista de verificación, se procedió a la 

discusión del grado de no conformidad por medio de una nota del 1 al 10 por parte del grupo, 

donde 10 era la puntuación con mayor prioridad para solucionar. Cada  área  dividida por 

secciones, tuvo un lapso de tiempo para su valoración y respectiva planificación de la 

solución, la acción para corrección tomada estuvo supeditada por los factores primarios: 

dinero, personal y tiempo. 

El siguiente paso a seguir fue la realización de inspecciones mensuales en diferentes días y 

horarios, sin previo aviso al personal para obtener resultados reales, además de observar el 

avance en el arreglo de las que con anterioridad se encontraron o la presencia de alguna 

otra no conformidad. 

La tercer y última fase de la práctica, correspondió a la verificación de aquellos puntos en los 

cuales se decidió en conjunto, realizar el respectivo cambio para su óptima corrección. 

2.2. Actualización del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 

Durante la puesta en práctica de las tres fases también se colaboró con el mejoramiento del 

manual de buenas prácticas de manufactura, de forma tal que se robusteciese, conforme se 

obtuvo información derivada de la aplicación de la guía del Reglamento Técnico 

Centroamericano.  
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Para proceder con este objetivo, el regente de la empresa seleccionó una serie de 

procedimientos presentes en el manual que se encontraban desactualizados, además se 

propuso la actualización de otros procedimientos y registros. También, de acuerdo a las no 

conformidades encontradas, se propuso la creación de otros procedimientos. 

2.3. Puntos Críticos de Control 

Para la identificación de los puntos críticos de control, se tomó como ayuda las matrices 

presentes en el Cuadro 3, Cuadro 4, Cuadro 5  y el árbol de decisiones utilizados por FAO 

(2002), que se muestra en la Figura 1; donde se ejecutó cada uno de los cuadros y figuras 

antes mencionados según una planificación basada en lo recomendado por la Organización 

de las Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura (FAO 2002). 

Cuadro 3. Matriz base para el análisis del control por las BPM de las no conformidades. 

Á
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a
 

E
ta

p
a
 

P
e
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g

ro
 

T
ip

o
 

Causa Efecto Razón  

Controlado por 

la BPM 

Si No 

    

     

 

Cuadro 4. Matriz base para evaluar la ocurrencia e incidencia para consideración de peligros 

potenciales de la empresa Agroindustrial Zeledón Maffio. 

Etapa Causa 

Ocurrencia Incidencia  Conclusión  
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Cuadro 5. Matriz base para dar respuesta a las preguntas del árbol de decisiones.  

Etapa Causa 

Respuestas al árbol 

de decisión PCC 

1 2 3 4 

       

 

 



27 
 

Cada pregunta formulada en el árbol de decisiones presente en la Figura 1, tuvo una 

respuesta de si o no, dicha afirmación o negación se colocó en las casillas de respuesta al 

árbol de decisiones presente en el Cuadro 5. 

Las únicas dos maneras de obtener un PCC después de haber utilizado la herramienta antes 

indicada, es obtener una afirmación a las primeras dos preguntas o bien responder con una 

afirmación la primer y tercer pregunta, dar una respuesta negativa a la segunda y cuarta 

pregunta.  

 

Figura 1. Árbol de decisiones en secuencia para la identificación de los Puntos Críticos de 

Control. 

Tomado y adaptado de: FAO (2002). 
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RESULTADOS Y DISCUSIÓN  

 Inspección, asesoría y verificación de las no conformidades  1.

Durante la inspección de la planta de alimentos Agroindustrial Zeledón Maffio, se 

encontraron una serie de no conformidades tanto mayores como menores, las cuales se 

muestran resumidas en el Cuadro 6.  

Cuadro 6. Matriz para la clasificación de las no conformidades de acuerdo a su prioridad y 
grado. 

Ít
e
m

 R
T

C
A

 

No conformidad 
N

o
ta

 (
%

) 

N
o
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e
 

m
ie
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ro
 

P
ro

m
e

d
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Observación  

1 2 3 Miembros Inspector 

13 Cuentan con espacio 
suficiente o adecuado 
para la instalación de 
equipos y la realización 
de las operaciones de 
producción, higiene y 
limpieza, mantenimiento 
de equipo, inspección y 
aplicación de medidas 
correctivas. 

35 7 6 7 6,7 Instalar 
topes para 
acomodo 
de tarimas 
y limpieza 
constante 

En sectores como la bodega 
de sal. En empaque las 
tarimas se encuentran 
prácticamente pegadas a la 
pared. Hay exceso de polvo y 
sacos en áreas de 
producción como molienda y 
zona de enfarde. 

15 Cuenta con áreas para 
el manejo de productos 
de rechazo, en 
retención o cuarentena. 

60 9 9 10 9,3   Pericarpio de maíz, 
devoluciones, reproceso no 
cuenta con un área en 
específico. 

16 Cuenta con distribución 
de áreas definidas de 
acuerdo al Reglamento 
de BPM 

75 9 7 9 8,3 Falta de 
rotulación 

Demarcar áreas específicas 
para el almacenaje de 
reproceso y la identificación 
apropiada de estos, hay 
algunas áreas que no se 
encuentran con su respectiva 
identificación y queda en 
duda qué se coloca en ellas, 
por ejemplo la bodega de 
calcio posee sacos de 
reproceso o que bien 
deberían estar en 
cuarentena. 
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19 Los alrededores, 
accesos, desagües y 
drenajes cuentan con el 
mantenimiento 
adecuado y limpio para 
que no constituyan focos 
de contaminación u 
obstáculos para 
acciones de 
emergencia. 

70 8 9 9 8,7 Limpieza de 
alrededores. 

En algunas secciones se 
observaba pasto alto, o 
materiales que no 
pertenecían al proceso. 

20 Los techos, pisos, 
paredes, ventanas y 
puertas están 
adecuadamente 
diseñados para facilitar 
su limpieza y 
desinfección; evitando el 
ingreso y proliferación 
de plagas. 

45 4 5 6 5   En la bodega de sal se ve 
un descuido de pisos y con 
respecto a las paredes 
posee orificios los cuales 
pueden servir como entrada 
a plagas. 

25 Todas las superficies de 
trabajo y que están en 
contacto con los 
alimentos permiten la 
limpieza y desinfección 
efectivas y no significan 
factor de contaminación 
potencial. 

15 8 9 6 7,7 Sacos en 
dosificación 
en suelo. 

Se debe procurar la 
limpieza constante de áreas 
donde se encuentran las 
líneas y tener un adecuado 
acomodo de sacos para que 
no intervenga en el tránsito 
de los operarios. 

26 Dispone de suficientes 
basureros y cuentan con 
su respectiva tapa e 
identificación. 

80 9 9 9 9 Falta 
Identificación 
y 
clasificación. 

Es necesaria la colocación 
de más basureros para 
favorecer las labores de 
limpieza, específicamente 
en bodega de producto 
terminado. Además esta 
debe de llevar su respectiva 
identificación, la cual no se 
observa en algunos 
basureros ya colocados. 
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28 Las tarimas o polines se 
encuentran limpios en las 
áreas de proceso y 
almacenamiento. 

15 6 6 7 6,3   En la bodega de sal se 
encontraron algunas tarimas 
un poco defectuosas y con 
restos de material  y mal 
ubicadas, también en 
algunas partes que 
conforman el área de 
proceso. 

30 Los equipos de 
producción están 
diseñados y son 
utilizados de tal forma 
que no constituyen 
fuente de contaminación 
para los alimentos 

85 9 9 9 9 Facilitar 
acceso a 
mezcladora 

Se debe tener especial 
cuidado con la mezcladora, 
esta puede constituir un foco 
de contaminación y peligro 
contra la inocuidad de 
alimentos, debido a la 
permanencia prolongada 
(más de 15 días) o 
aglomerada de residuos los 
cuales pueden proveer las 
condiciones adecuadas para 
el crecimiento poblacional 
bacteriano o la acumulación 
de determinado residuo 
médico que cause afección a 
una determinada población 
de animales. 

31 Existen imanes y 
zarandas que son 
rutinariamente revisados 
para garantizar su 
adecuado 
funcionamiento y 
limpieza 

70 7 5 6 6 Instalación 
feed-
cleaner 

El control de este no es 
rutinario y falta algún otro 
equipo para retiro de 
materiales que no sean 
metálicos 

35 Se implementa un 
programa de limpieza e 
higiene de los equipos 

35 9 8 8 8,3   El equipo utilizado para la 
mezcla no recibe la limpieza 
adecuada tanto en forma 
como en periodos. 

 

 

 



31 
 

39 El personal de la 
empresa está sujeto a 
controles periódicos de 
salud y se mantienen los 
registros y utiliza equipo 
de seguridad adecuado 

40 9 5 8 7,3 Uso de 
equipo de 
protección 
personal en 
micros 

En algunos procesos no se 
utilizaba el equipo de 
seguridad como lo es la 
mascarilla y los lentes de 
protección 

45 Cuenta la empresa con 
un registro de 
proveedores 
adecuadamente 
documentado 

90 8 8 9 8,3 Llenado de 
registro 

El registro existe pero el 
control y llenado de este no. 

65 Se lleva un adecuado 
manejo de los 
inventarios de productos 
terminados 

80 9 9 9 9 Trazabilidad No hay registro de entradas 
de productos o por lo 
menos no se realiza el 
correcto proceso de 
llenado, revisión y 
documentación de aquella 
materia prima, producto 
terminado, producto 
maquilado que sale de la 
empresa. 

67 Todo producto 
rechazado o devuelto 
para reproceso es 
identificado y 
almacenado en áreas 
específicas para tal fin 

80 8 8 9 8,3 Áreas para 
reproceso y 
desechos 

Falta identificación y área 
específica. 

75 Cuenta con sistemas de 
identificación y registros 
adecuados para permitir 
una rastreabilidad en la 
cadena del proceso 

40 10 7 10 9 Lote a 
despacho 

El registro para inventario 
de producto terminado, 
maquilado por otra empresa 
no es completado, al no 
registrarse de manera 
eficiente y por falta de 
información puede generar 
problemas en inventarios y 
su trazabilidad. 

77 Cuenta la empresa con 
un programa adecuado 
de auditorías internas 
para mantener bajo 
control el sistema y 
verificar el cumplimiento 
de los requisitos 
mínimos sanitarios y de 
BPM 

75 4 7 8 6,3 Faltan 
auditorías a 
empresas 
que 
maquilan. 

Las auditorías internas 
propias de la empresa se 
hacen, no así las auditorías 
realizadas a otras 
empresas, en las cuales 
hace falta la utilización de 
una lista de verificación, 
para aplicarla a aquellas 
empresas que le maquilan a  
AZM 
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La primera no conformidad en presentarse un plan (tomando el papel de asesor) fue la 

número 26: dispone de suficientes basureros y cuentan con su respectiva tapa e 

identificación. Según Buenaño (2010) cada tipo de basura debe ser colocado en un 

recipiente específico que evite la mezcla con otros materiales; detallándose en cada lugar de 

depósito, el uso que se le debe dar y las características de los residuos que se deben 

colocar ahí. Por su parte Bonilla (2006) menciona que debido al origen distinto de los 

desechos producidos en la planta, es útil la separación según la naturaleza de cada material 

con el objetivo de tratarlas por separado para su disposición final.  

De ahí que se resolvió poner basureros en puntos estratégicos de la empresa, donde se 

pueda recolectar aquel material de desecho o reciclaje para segregarse. Previamente se hizo 

un recorrido por la planta, con ayuda del regente, con el objetivo de identificar lugares 

potenciales para la colocación los mismos. De acuerdo a lo analizado, se decidió la 

ubicación de aquellos puntos presentes en el croquis de la Figura 2, para después proceder 

con su identificación, colocación y seguida charla a los colaboradores de cómo se debía usar 

cada recipiente.  

 

Figura 2. Croquis de planta y alrededores de Agroindustrial Zeledón Maffio con las 
respectivas zonas (1. enfarde, 2. molino, 3. mezclado, 4. recepción de materia prima, 5. 
bodega de materia prima micros, 6. bodega de material de empaque, 7. descarga a granel y 
8. paquetería) para la ubicación de basureros y casetas de recolección. 
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Los basureros que se colocaron tenían una medida de 77cm de altura x 48 cm de diámetro, 

e identificados por medio de un color en específico como lo muestra el Cuadro 7. 

Cuadro 7. Identificación por medio de colores de aquellos basureros que se usarán en las 
instalaciones donde se lleva el proceso de manufactura. 

Color Identificación Cantidad 

Verde Reproceso 1 

Amarillo Barredura 2 

Rojo Desecho 7 

Azul Plástico 2 

Gris Bolsas y sacos 2 

Café Madera-metales 1 

 

Los basureros de color amarillo, se destinaron para contener barreduras (aquel material que 

resulta de la limpieza de algunas áreas de la planta de alimentos) de la zona de producción 

en donde se genera en mayor cantidad.  

Con respecto a los de color verde, se destinaron para almacenar material de reproceso, 

material que resulta de la limpieza de tolvas, equipos de almacenamiento y proceso que 

cumplan con los requisitos mínimos de calidad con el fin de ser utilizados como ingrediente. 

Los de color rojo, se usaron para contener el material de desecho, donde se colocaron 

aquellas  sustancias y objetos que salen del ciclo comercial o de la cadena de utilidad. Es un  

material que se quiere eliminar y que además no se puede ni se debe usar para otro 

propósito productivo, tampoco reciclar ni almacenar por largos periodos de tiempo.  

Se utilizaron los basureros que se pintaron de color azul para el almacenamiento y reciclaje 

de plásticos, ya sean bolsas, material para paletizado, o algún otro objeto que califique como 

plástico y que se encuentre en el área productiva. 

Los cilindros de color gris, se destinaron para la recolección de aquellos sacos que se 

utilizaron en el almacenamiento de materia prima o producto terminado, para que otra 

industria haga uso de ellos.  

Aquellos basureros que se pintaron de color café se recomendaron para el almacenamiento 

de materiales que puedan generar un riesgo físico a las personas que laboran en la empresa 

o hasta el mismo alimento dado que tengan o puedan llegar a tener bordes filosos con la 

manipulación, como por ejemplo tablas con astillas, pines, tornillos, arandelas, tubos, 

láminas, etc. 
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La siguiente no conformidad en corregirse fue la número 30: Los equipos de producción 

están diseñados y son utilizados de tal forma que no constituyen fuente de contaminación 

para los alimentos. Ésta fue tomada en cuenta ya que la mezcladora no poseía una abertura 

adecuada para aplicar procedimientos de limpieza frecuentes. 

Custodio (2008) recomienda como mínimo una limpieza semanal de la mezcladora, ya que si 

ésta llegase a fallar se tendría que detener la producción hasta que se solucione el 

problema. Por ende la recomendación fue encaminada en la creación de un boquete como 

muestra la Figura 3 que permitió una  entrada más adecuada para las inspecciones y labores 

de limpieza las cuales se realizaban cada 15 días. 

 
Figura 3. Abertura en mezcladora para facilitar proceso de limpieza e inspección. 
 

También fue colocado un limpiador o cernidor de alimentos. Según Enríquez (2012) la 

separación de impurezas es esencial ya que si no se eliminan  pueden ser tóxicas y causar 

un daño en la salud de la especie a alimentar, por otro lado materiales como piedras, hierro, 

vidrio, madera, entre otras, dañan los equipos por los cuales transita la materia prima, 

generando gastos a la empresa por reparaciones. 

El cernidor (Figura 4) ya se encontraba dentro de los pedidos que había realizado la 

empresa, fue colocado justo después de la mezcladora, su objetivo es que aquellos 

materiales extraños que pudieran venir después de gran parte del procesamiento, incluyendo 

el mezclado, quedaran atrapados en una especie de zaranda cilíndrica. Esto ayuda a que la 

no conformidad 31: Existen imanes y zarandas que son rutinariamente revisados para 

garantizar su adecuado funcionamiento y limpieza, quedara solucionada. Se debe acotar que 

se ordenó además empezar a realizar la limpieza de imanes de manera mensual como 

máximo. 
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Figura 4. Limpiador o cernidor de alimentos.  
 

En lo que respecta al ítem número 35: se implementa un programa de limpieza e higiene de 

los equipos, Bonilla (2006) aclara que el objetivo de la producción limpia es aumentar el ciclo 

de vida del producto mediante la eliminación de desperdicios que puedan generar un daño al 

producto final o a las materias primas con las que se trabaja.  

De lo anterior se tomó la medida de dejar claro tanto a los colaboradores como a los jefes 

encargados, la periodicidad (cada 15 días) con la que se tenía que realizar, especificada en 

el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura. Para ello se contaba una hoja de registro 

que debía ser revisada cada inspección mensual por parte del encargado de calidad; por otro 

lado se programó la fabricación de dos espátulas mostradas en la Figura 5, para facilitar las 

labores de limpieza, las cuales eran deficientes acumulándose residuos en la mezcladora.  

 
Figura 5. Espátulas para la limpieza de la mezcladora.  
 

Tomando en cuenta que muchas de las áreas estaban sin rotulación, se abordó su solución  

creando rótulos para cada área mencionada en el RTCA (2012). Una vez colocados se ponía 

en regla las no conformidades 15 y 16 de la lista de verificación, las cuales dicen 

respectivamente, cuenta con áreas para el manejo de productos de rechazo, en retención o 

cuarentena, y cuenta con distribución de áreas definidas de acuerdo al Reglamento de BPM. 
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Custodio (2008) resalta el manejo que se le debe dar al producto no conforme, el cual  debe 

estar identificado en todo momento en áreas restringidas alejadas de las materias primas y 

los sacos terminados que saldrán a la venta. Si bien la empresa no poseía espacio en ese 

momento para crear un área determinada para la ubicación del producto no conforme, si 

tenía pequeños espacios dentro de la planta donde podía ubicar las áreas de cuarentena y 

reproceso. Por tanto, se recomendó identificar cada material ubicado en estas áreas con 

cintas de colores: al producto para reproceso se le identificaría con cinta color amarilla y al 

producto en cuarentena con color rojo. Con esto además se solucionó la no conformidad 67: 

Todo producto rechazado o devuelto para reproceso es identificado y almacenado en áreas 

específicas para tal fin. 

Con respecto a la no conformidad 20: Los techos, pisos, paredes, ventanas y puertas están 

adecuadamente diseñados para facilitar su limpieza y desinfección; evitando el ingreso y 

proliferación de plagas, Díaz y Uría (2009) recomiendan que suelos y paredes no deben 

poseer aberturas ni abolladuras que permitan la entrada de alguna plaga hacia el interior de 

la empresa, por lo que se tomó como medida inmediata en la bodega de sal sellar las 

aberturas que tenían las paredes a nivel de piso como muestra la Figura 6, ya que podía 

constituir el acceso propicio para diferentes especies de plagas. 

 
Figura 6. Sello metálico a nivel de piso de la bodega de sal. 
 

Para las no conformidades 19: Los alrededores, accesos, desagües y drenajes cuentan con 

el mantenimiento adecuado y limpio para que no constituyan focos de contaminación u 

obstáculos para acciones de emergencia, se solicitó en distintos momentos el retiro de 

escombros en sectores como la explanada ubicada entre la bodega de calcio y el paredón 

como muestra el Anexo 2. En este caso se realizó un reacomodo del material para facilitar la  

selección de lo que se iba a reutilizar en el área de mantenimiento y aquello que se eliminó. 

En concordancia con Terán (2013), uno de los principales objetivos de eliminar escombros 

de los alrededores es evitar que las plagas tengan sitios idóneos para su reproducción. De la 

misma manera, tanto para alrededores como para interiores, eliminar desechos, escombros, 
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materiales sin utilizar, es una necesidad con la finalidad de evitar la entrada de roedores o 

cualquier otro animal que pueda convertirse en plaga, por lo que  se solicitó el ordenamiento 

de la bodega de sal, ya que esta contaba con tarimas, sacos y baldes desordenados y sucios 

y así estar en regla con el ítem 28: Las tarimas o polines se encuentran limpios en las áreas 

de proceso y almacenamiento.  

Según FAO (2014) lugares y equipos que se utilizan para transporte, ubicación y producción 

de ingredientes y producto terminado, tienen que ser fáciles de limpiar, usar y mantener, 

para reducir los riegos de una contaminación. A la no conformidad número 25: Todas las 

superficies de trabajo y que están en contacto con los alimentos permiten la limpieza y 

desinfección efectivas y no significan factor de contaminación potencial y la numero 13:  

Cuentan con espacio suficiente o adecuado para la instalación de equipos y la realización de 

las operaciones de producción, higiene y limpieza, mantenimiento de equipo, inspección y 

aplicación de medidas correctivas, se emitió un mandato de ordenar de manera más 

adecuada (30 cm alejados de la pared y entre tarimas, para facilitar limpieza e inspección). 

Durante las inspecciones mensuales, se acataba el mandato pero por pocos periodos de 

tiempo, en donde específicamente las tarimas que quedaban en el suelo, nunca poseían los 

30 cm de distancia que se habían propuesto. 

La siguiente no conformidad abordada fue la número 39: El personal de la empresa está 

sujeto a controles periódicos de salud y se mantienen los registros y utiliza equipo de 

seguridad adecuado. Mantener las condiciones idóneas para cada uno de los colaboradores 

dentro de la empresa, que generen un trabajo seguro y saludable, es una obligación 

adquirida de la empresa desde un principio, en el cual se busca la prevención de accidentes 

(Cortéz 2012).   

En el manual se añadieron instrucciones específicas de uso de equipo de seguridad, con 

órdenes claras a los colaboradores que las utilizaban en sus rutinas de trabajo. Durante las 

primeras inspecciones mensuales, los mandatos no eran obedecidos pero ya para las 

últimas dos inspecciones los equipos se manejaban de la manera correcta. Además se 

empezó la construcción de líneas de vida (dispositivo o instalación en el que el colaborador 

se puede anclar para evitar caídas), que ayudaran en las labores de protección del personal 

como muestra la Figura 7.  
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Figura 7. Construcción de líneas de vida. 
 

El ítem 45: Cuenta la empresa con un registro de proveedores adecuadamente 

documentado, resulta en uno de los principales objetivos al contar con varios proveedores, 

mantenerlos ordenados, clasificados y documentados con el fin de poder elegir aquel que 

brinde los mejores beneficios y además tener a la mano la información básica de cada uno 

para posteriores consultas (Betancourt 2015).  

Para su solución, durante las labores de actualización del manual de buenas prácticas de 

manufactura, se colaboró en el ordenamiento  de los registros de proveedores de materias 

primas, con lo que se ayudó a la solución de esta no conformidad. 

El objetivo de la trazabilidad es controlar los procesos de producción, asegurando la calidad 

y el buen estado de los productos; para esto es necesario identificar su origen y todas las 

etapas por las que ha pasado un producto hasta llegar a su consumidor final 

En lo que respecta a las no conformidades número 65: Se lleva un adecuado manejo de los 

inventarios de productos terminados y 75: Cuenta con sistemas de identificación y registros 

adecuados para permitir una rastreabilidad en la cadena del proceso; el problema radicaba 

en que se despachaba el producto terminado con el lote que venía especificado en la boleta, 

si bien cada una lleva escrito a cual cliente iba dirigido el producto, el nombre del producto y 

los lotes de cada producto, algunos sacos que se despachaban venían con números de lotes 

distintos del que venía especificado. 

Según López (2014) la trazabilidad se basa en tener bajo control estricto, hacia adelante y 

hacia atrás, todo proceso productivo por el que pasan las distintas materias primas y lo que 

se produce, así de esta manera poder asegurar la calidad de lo que se comercializa, 

mediante la identificación del producto o materia prima en todo momento. 
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Así entonces, como una medida rápida y efectiva para la solución a dicho problema, se 

decidió colocar con lapicero en la misma boleta el número del lote de aquellos sacos 

diferentes, para evitar el error que se producía en el sistema a la hora de realizar el 

inventario.  

Para la no conformidad 77: Cuenta la empresa con un programa adecuado de auditorías 

internas para mantener bajo control el sistema y verificar el cumplimiento de los requisitos 

mínimos sanitarios y de BPM; en su momento las auditorias que se hacían de la propia 

empresa, sí se encontraban completas y se realizaban con regularidad, mas no se hacía 

auditoria de las empresas que le maquilaban productos a Zeledón Maffio. Para la solución de 

esta no conformidad, se procedió a realizar una lista de verificación a empresas 

maquiladoras como se observa en el Anexo 3, que formó parte del trabajo de actualización 

del MBPM. 

El RTCA (2012) advierte sobre un total de 80 no conformidades, a su vez las clasifica en 5 

de carácter crítico y de las cuales no permite su presencia en la planta, 56 no conformidades 

mayores para las que no admite más de un 25%, y 19 no conformidades de carácter menor 

en donde el porcentaje de tolerancia es hasta un máximo de 50%.  

En un inicio, durante la inspección se encontraron 17 no conformidades, de las cuales 

ninguna fue crítica, 11 fueron mayores y 6 menores, presentando porcentajes de 0%, 20% y 

32% respectivamente, cumpliendo con los niveles de tolerancia exigidos por el RTCA. 

Una vez aplicadas las medidas recomendadas fungiendo como asesor, se lograron 

solucionar 13 no conformidades a las cuales se les debía dar un seguimiento periódico para 

evitar volver a clasificarse como no conforme.  

De los 4 ítems restantes, durante la verificación no se contaron como corregidas, debido a 

que en la no conformidad número 13, la ubicación de tarimas pegadas entre sí, no permitía 

llevar a cabo las funciones de limpieza o inspección de una manera eficiente. Para el caso 

de la numero 19, algunas áreas externas, como el plantel, contaban con excesos de material 

los cuales podían constituir un foco de contaminación; en el caso de las no conformidades 28 

y 20, en la bodega de sal se encontraban tarimas en mal estado o no poseían la limpieza 

necesaria para ubicar material sobre estos al igual que los pisos.  
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 Actualización del manual de buenas prácticas de manufactura  2.

Durante la puesta en práctica de las tres fases, también se colaboró con el mejoramiento del 

manual de buenas prácticas de manufactura como muestra el Anexo 4, se procedió al 

reordenamiento de éste conforme se obtuvo información derivada de la aplicación de la guía 

del Reglamento Técnico Centroamericano. Además se crearon y actualizaron una serie de 

procedimientos y registros junto con el manual de buenas prácticas de manufactura en el 

cual estaban referenciados y también se decidió incluir un Glosario.  

Según Parrales (2012) el MBPM es el documento base en el cual se muestran las políticas, 

directrices y organización de forma ordenada. Por ello se actualizaron una serie de capítulos 

en los cuales se recopiló toda la información concerniente a las Buenas Prácticas de 

Manufactura que se llevan a cabo tanto externa como internamente en la planta. 

2.1. Capítulo 1: Generalidades 

En esta sección se incluyó información sobre los responsables inmediatos del cuido y 

cumplimiento de lo que señala el manual, además del alcance de este. También se 

incluyeron los objetivos de dicho documento para la empresa, el compromiso de la alta 

gerencia y una reseña histórica como información institucional donde se destacó la 

importancia de las familias propietarias para el desarrollo de la misma empresa.  

Como parte de la información se mantuvo la política de calidad de la empresa y se actualizó 

la misión y visión junto con un organigrama que ya se encontraba hecho pero no incorporado 

en el manual junto con las especificaciones de la cadena de mando. 

2.2. Capítulo 2: Instalaciones 

En esta sección se debe describir la infraestructura completa de la empresa, las cuales 

pueden incluir: alrededores, algún croquis que muestre el diseño, servicios sanitarios y 

acciones que se toman para tener la estructura en buenas condiciones (Vásquez 2013). 

Para esta sección se detalló mediante figuras y descripciones la ubicación, extensión y áreas 

que posee la empresa. Además se especificó cualidades que debían tener tanto la ubicación 

espacial de la planta como las instalaciones para cumplir con los requisitos que se estipulan 

en el RTCA y para cumplir con las BPM. Todas las áreas se encuentran identificadas en el 

Anexo 2, cada una de ellas en este capítulo se definió mediante su caracterización. 

2.3. Capítulo 3: Mantenimiento e higiene de instalaciones y equipo. 

Para la obtención de un producto de calidad es necesario contar con materias primas 

inocuas, procesos de manufactura eficientes y eficaces, colaboradores bien instruidos y 
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competentes para la labor que  realizan y muy importante generar conciencia en la limpieza 

constante, adecuada, económica y segura tanto de equipo como de infraestructura dentro y 

fuera de la planta de alimentos (Villatoro 2008).  

Esta sección, para su mejor entendimiento, se separó en dos componentes macro 

(instalaciones y equipos),  con el objetivo de describir cada uno de estos de manera más 

detallada y así permitir la fácil lectura, comprensión y ubicación al inspector o encargado del 

manual. 

Para la sección de instalaciones se profundizó en el manejo de desechos y la clasificación de 

los mismos y en el programa de mantenimiento e higiene de las instalaciones (interiores, 

silos y alrededores), por otro lado se especificó cómo se debe realizar la desinfección de la 

planta. 

En el apartado de equipos, se detalló cómo debe realizarse el mantenimiento e higiene de 

cada uno, el programa de mantenimiento así como la calibración de las balanzas y momento 

en que se tiene que realizar la limpieza de los sistemas de transporte por arrastre (Flushing). 

2.4. Capítulo 4: Personal 

Es fundamental cuando se elaboran alimentos balanceados, crear normas y programas 

dirigidos a proteger la salud e integridad física del personal, brindando condiciones y equipos 

de protección en cada etapa del proceso productivo (Cortez 2012). 

De ahí que en este capítulo se especificó sobre los conocimientos y responsabilidades que 

debe tener todo el personal de la empresa, haciendo énfasis en  las normas de higiene y 

seguridad ocupacional que se deben de acatar para evitar algún accidente del personal o un 

daño a la calidad del producto final. 

Por otro lado se dejó establecido quién es el encargado de velar por el cumplimiento de lo 

especificado en el MBPM y guiar a las visitas oficiales que deseen hacer una inspección 

rutinaria en la empresa. 

2.5. Capítulo 5: Control de plagas 

Según Díaz y Uría (2009) un programa para controlar las plagas debe ser fundamentado en 

evitar la introducción y reproducción de éstas, eliminando nidos y desperdicios de alimentos 

que las atraigan y sólo en caso de ser necesario tener medidas adecuadas para la correcta 

eliminación, salvaguardando la inocuidad del alimento que se produce. 

En esta sección se hizo una descripción detallada de, en qué consiste el programa para el 

control de plagas, abarcando productos y equipos que se utilizan para el control tanto de 

roedores como de insectos. 
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2.6. Capítulo 6: Flujo de producción 

Es necesario contar con los planos y croquis de la empresa que faciliten la ubicación por 

parte del personal de la empresa según el flujo de producción. Éste debe diseñarse de tal 

forma que siga una secuencia desde las operaciones iniciales como recepción y descarga 

hasta las áreas donde se despacha el producto terminado (Díaz y Uría 2009 y CACIA 2010). 

Por tal razón en este capítulo se detalla, con descripciones e imágenes, cómo es el flujo de 

producción dentro de la planta de alimentos, además se menciona cómo deben ser 

manejadas las materias primas una vez han entrado a la empresa tomando en cuenta puntos 

como proveedores, recepción, muestreo, análisis, retención, almacenamiento y uso de 

aguas. 

Se hizo una descripción de tres opciones que puedan ser tomadas como medidas para 

asegurar la calidad dentro de la empresa de un producto entrante, que se ha calificado como 

no conforme por parte del encargado de calidad: liberación, devolución o destrucción del 

producto que  ha recibido Agroindustrial Zeledón Maffio para procesarlo.  

Se estableció como requisito para liberar el producto y hacer uso de él en la empresa, contar 

con la documentación pertinente en el cual se detalla información de la empresa y 

procedencia del producto, tener etiqueta nutricional y cumplir con el análisis organoléptico 

realizado en la misma. La devolución de la materia prima debe negociarse en el momento 

que se incumpla con la documentación o calidad sin conciliación de ambas partes; por último 

se toma la decisión de destrucción si el proveedor lo ordena o si ponía en riesgo la inocuidad 

con que labora la planta. 

2.7. Capítulo 7: Proceso de elaboración 

El proceso de manufactura de alimentos en las plantas debe tener un orden estipulado en el 

manual, para esto en el presente capítulo se tomó en cuenta temas fundamentales como el 

de formulación, procesos en los que se transforman las materias primas y se elabora el 

producto final, además se menciona quién y cómo debe realizar la creación de una fórmula y 

qué especificaciones debe tener. 

Dentro de los procesos de transformación y elaboración se incluyó la molienda, tomando en 

cuenta temas como el dosificado de ingredientes y equipos que intervienen en el proceso. 

Para este último tema y en relación al dosificado de ingredientes de riesgo se crea una 

sección más en el manual, detallando con un protocolo la forma en que se debe realizar. 
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De manera consecutiva se describe cómo debe realizarse el proceso de mezclado, 

empaque, etiquetado, para terminar haciendo referencia a la logística que se lleva a cabo al 

momento del almacenamiento, la cual necesita de una planificación lógica de los productos 

que se elaboran para poder llegar a un óptimo despacho (Madroñero y Palacio 2013). 

2.8. Capítulo 8: Controles de calidad e inocuidad 

Está enfocado en aquellas medidas que se deben tomar con el objetivo de asegurar la 

calidad de lo que se está produciendo. Dentro de los controles que se deben realizar se 

encuentra el muestreo adecuado y el envío a laboratorio de las muestras para realizar un 

análisis proximal y una valoración profesional de los resultados. Un buen método de 

muestreo de las materias primas es fundamental para poder obtener un resultado de análisis 

más preciso y así tomar las decisiones más apropiadas para la obtención de un producto 

final de calidad (Enriquez 2012).     

También se hizo mención de lo que se debe hacer post proceso incluyendo temas de 

trazabilidad y resolución de las quejas provenientes de clientes. El seguimiento del producto 

desde que entra a la planta hasta que llega al consumidor final y el control de los procesos, 

le permite a la empresa demostrar al cliente los estrictos estándares de calidad con los que 

se opera, y así poder evidenciar las razones que pudieron haber causado el problema si lo 

hubiera (Vásquez 2013). 

2.9. Capítulo 9: Verificaciones de buenas prácticas de manufactura 

Por último se aclaró cómo deben realizarse las verificaciones internas, las cuales serán 

mensuales y en dónde se debe revisar la limpieza y orden con la que cuenta y opera la 

empresa, la adecuada calibración de equipos y el óptimo llenado del registro por parte de los 

encargados. Además, algunas de las acciones que se deben llevar a cabo son la toma de 

muestra, observación y llenado de lista de chequeo.  

Por otra parte, se especificó cómo proceder durante las verificaciones oficiales realizadas por 

el Colegio de Ingenieros Agrónomos de Costa Rica o el SENASA (Servicio Nacional de 

Salud Animal) la que mediante el Registro y Control de Calidad de Alimentos para Animales 

constituyen la autoridad en cuestión de auditorías oficiales, con una frecuencia de una vez 

por año usualmente debiendo tener toda la documentación pertinente (Manual de Buenas 

Prácticas de Manufactura, registros y procedimiento) a disposición de la autoridad 

competente. 

También se trató el tema del ambiente, donde lo que cobró mayor importancia en esta 

empresa es el manejo de desechos, como se enfatiza en el procedimiento para utilización de 
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basureros, en este procedimiento se especifica la utilización de cada color de basureros y su 

ubicación dentro y fuera de la planta de alimentos.  
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 Puntos Críticos de Control 3.

3.1. Planificación  

3.1.1 Formación del equipo 

Como paso a seguir, después de la obtención del diseño del diagrama de flujo y croquis de 

la planta, se definió quiénes iban a conformar el equipo para discusión de los posibles puntos 

críticos con necesidad de un control.  

Según Alvarado (2010) el equipo debe estar conformado por un grupo multidisciplinario, 

teniendo en cuenta que no se iba a llevar a cabo un APPCC en su totalidad si no únicamente 

obtener los PCC. Se decidió conformar un grupo de tres miembros, los que incluían al 

gerente general, quien posee estudios en ingeniería industrial y administración, al jefe de 

producción quien es un ingeniero industrial y ha laborado en empresas donde han puesto en 

marcha el HACCP y además se incorporó al jefe encargado del departamento de calidad 

quien es un ingeniero agrónomo con énfasis en zootecnia. 

3.1.2 Información  

Para una visualización más integral de la empresa y de cada proceso productivo es esencial 

conocer físicamente la planta mediante visitas y análisis de documentos. Para lo cual se 

solicitó el flujo de procesos el cual debe representar todas las áreas por los que pasa el 

producto en la planta para terminar siendo despachado hacia el cliente (Ballesteros 2011).  

Además se hizo uso del croquis de la planta, el mismo se muestra en el Anexo 2, toda esta 

información se obtuvo del MBPM que en ese momento se encontraba en actualización. 

3.1.3 Identificación de PCC 

3.1.3.1 Lista de posibles peligros y su control o no control por BPM 

Ya formado el equipo y teniendo la información recopilada, se procedió a enlistar todos 

aquellos peligros tanto físicos, químicos y biológicos que se podían presentar durante el 

proceso de producción dentro de Agroindustrilla Zeledón Maffio, todos presentes en el 

Cuadro 8, constituyendo así un registro recabado del análisis de la totalidad de peligros 

asociados con cada etapa en la que se da un procesamiento del alimento (Gambaudo 2014).  

Cada punto propuesto en la matriz de posibles peligros, se seleccionó y clasificó de acuerdo 

a la existencia o no de alguna buena práctica de manufactura que controlara el riesgo. 
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Cuadro 8. Matriz para el control de posibles peligros dentro del proceso de producción de la 
empresa Agroindustrial Zeledón Maffio. 

Á
re

a
 

E
ta

p
a
 

P
e

li
g

ro
 

T
ip

o
 

Causa Efecto Razón  

Controlado 
por las 
BPM 

Si No 

R
e
c

e
p

c
ió

n
 d

e
 m

a
te

ri
a

s
 p

ri
m

a
s

. 

In
g

re
s
o

 d
e

 c
a
m

io
n

e
s
. 

In
tr

o
d

u
c
c
ió

n
 y

 p
re

s
e

n
c
ia

 d
e

 c
o
n

ta
m

in
a

n
te

s
. 
 F

ís
ic

o
. Objetos: Vidrio, 

madera, metales, 
plásticos, piedras, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Radicales libres. 

Afecta calidad e 
inocuidad de la 
materia prima y 

del alimento. 

Aumenta rancidez del producto.   x 

Sustancias para 
limpieza. 

Toxicidad de detergentes afectando a 
animales.  

  x 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

  x 

Micotoxinas. Afectan productividad de animales.   x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

Por deterioro del alimento y afección 
del animal.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

  x 

Presencia fúngica.   x 

R
e
c

e
p

c
ió

n
 d

e
 m

a
te

ri
a

s
 p

ri
m

a
s

. 

In
g

re
s
o

 d
e

 p
e

rs
o

n
a

l 
y
 v

is
it
a

s
. 
 

In
tr

o
d

u
c
c
ió

n
 y

 p
re

s
e

n
c
ia

 d
e

 c
o
n

ta
m

in
a

n
te

s
. 
 

F
ís

ic
o

. Objetos: Vidrio, 
madera, metales, 
plásticos, piedras, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Sustancias 
tóxicas. Afecta calidad e 

inocuidad de la 
materia prima y 

del alimento. 

Sustancias que pueden causar 
afecciones tanto al animal como al 

consumidor final. 

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

Agentes que pueden generar efectos 
negativos tanto en animales como en 

el consumidor final. 

  x 
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R
e

c
e

p
c

ió
n

 d
e

 m
a

te
ri

a
s

 p
ri

m
a

s
. 

D
e

s
c
a

rg
a

 d
e

 m
a

te
ri
a

 p
ri
m

a
. 

In
g

re
s
o

 d
e

 c
o
n

ta
m

in
a

n
te

s
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: Vidrio, 
madera, metales, 

plásticos, 
piedras, mecates, 

etc.  

Contaminación 
del alimento. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores y 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Sustancias para 
limpieza. 

Afecta calidad e 
inocuidad de la 
materia prima y 

del alimento. 

Toxicidad de detergentes.    x 

Agua. Adulteración.   x 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual. 

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

Por deterioro del alimento y afección 
del animal.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

Deterioro del alimento y afección al 
animal. 

  x 

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

T
rá

n
s
it
o

 p
o

r 
to

rn
ill

o
s
 y

 e
le

v
a

d
o
re

s
. 

P
u

n
to

 d
e

 a
c
u

m
u

la
c
ió

n
 d

e
 c

o
n

ta
m

in
a

n
te

s
. 
 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: Vidrio, 
madera, metales, 

plásticos, 
piedras, mecates, 

etc.  

Contaminación 
del alimento. 

Los acúmulos de material y 
microorganismos pueden generar la 

proliferación de más microorganismos 
y plagas, además de aumentar la 

concentración de substancias, agentes 
o materiales que causarán afectación 
a la calidad e inocuidad de lo que se 

produce.   

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. Micotoxinas. 

Incremento carga 
de 

contaminantes, 
afectando calidad 
e inocuidad de la 
materia prima y 

del producto 
final. 

x   

Sustancias 
químicas 

acumuladas.  

N/A   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Crecimiento de 
poblaciones de 

microorganismos.  

x   

Crecimiento 
poblacional de 

plagas.  

x   
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

Z
a

ra
n

d
a

 e
 i
m

a
n

e
s
. 

C
o

n
ta

m
in

a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: Vidrio, 
madera, metales, 

plásticos, 
piedras, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento. 

Los acúmulos de material y 
microorganismos pueden generar la 

proliferación de más microorganismos 
y plagas, además de aumentar la 

concentración de substancias, agentes 
o materiales que causarán afectación 
a la calidad e inocuidad de lo que se 

produce.  

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. Micotoxinas 

Incremento carga 
de 

contaminantes, 
afectando 
calidad e 

inocuidad de a 
materia prima y 

del producto 
final. 

  x 

Sustancias 
químicas 

acumuladas  

N/A   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Crecimiento de 
poblaciones de 

microorganismos  

x   

Crecimiento 
poblacional de 

plagas  

x   

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
lm

a
c
e

n
a
m

ie
n

to
 e

n
 S

ilo
s
 o

 T
o
lv

a
s
 d

e
 M

P
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: metales, 
etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones. 

Incremento carga 
de 

contaminantes y 
químicos en la 
materia prima 
almacenada. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

N/A   

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

x   
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
lm

a
c
e

n
a
m

ie
n

to
 e

n
 T

a
n

q
u

e
s
. 

C
o

n
ta

m
in

a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 

c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: 
residuos. 

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este.  

Presencia de objetos o residuos que 
produzcan daños en equipos o 

contaminación de MP y PT. 
 

x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Radicales libres. Afecta calidad e 
inocuidad de la 
materia prima y 
del alimento, se 

da una 
aceleración de la 

rancidez de la 
MP o producto 
final que pase 

por ellas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

 
x 

Plaguicidas por 
fumigaciones. 

N/A 
 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

N/A 
 

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
lm

a
c
e

n
a
m

ie
n

to
 d

e
 M

P
 e

n
 b

o
d

e
g

a
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: metales 
oxidados, 
madera, 
plásticos. 

Contaminación 
cruzada por 

objetos 
desprendidos. 

Al tener un mal almacenamiento se 
puede dar una contaminación de las 

materias primas disminuyendo su vida 
útil, ocasionando un deterioro en la 
calidad del producto final y causar 

daños en animales o consumidor final. 

x 
 

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento carga 
de 

contaminantes y 
químicos en la 
materia prima 
almacenada. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

x 
 

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x 
 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  
 

x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 
 

x 

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 
 

x 
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

M
o

lie
n

d
a

. 

C
o

n
ta

m
in

a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: metales 
oxidados.  

Contaminación 
cruzada por 

objetos 
desprendidos. 

Al tener un mal almacenamiento se 
puede dar una contaminación de las 

materias primas disminuyendo su vida 
útil, ocasionando un deterioro en la 
calidad del producto final y causar 

daños en animales o consumidor final. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento carga 
de 

contaminantes y 
químicos en la 
materia prima 
almacenada. 

Pérdida de calidad del alimento; 
toxicidad de los plaguicidas a 

colaboradores y efecto residual 
afectando a animales. 

  x 

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias. 

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

  x 

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

P
re

p
a

ra
c
ió

n
 d

e
l 
p

re
m

ix
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 e

 i
n

tr
o
d

u
c
c
ió

n
 d

e
 s

u
b

s
ta

n
c
ia

s
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: Madera, 
metales, 
plásticos, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento carga 
de 

contaminantes o 
sustancias 

químicas en la 
materia prima 
almacenada. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

x   

Aditivos no 
nutricionales. 

Por toxicidad de aditivos específicos 
en animales. 

x   

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

N/A   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

x   

Presencia 
considerable de 

plagas. 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

x   
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

D
o
s
if
ic

a
c
ió

n
 d

e
 m

a
te

ri
a
s
 p

ri
m

a
s
. 
 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 
 

F
ís

ic
o

. Objetos: Madera, 
metales, 
plásticos, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste u obstrucciones de 
transportadores o equipos. 

  x 
Q

u
ím

ic
o

. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento carga 
de 

contaminantes o 
sustancias 

químicas en la 
materia prima 
almacenada. 

Pérdida de calidad en PT; Por 
toxicidad de determinado aditivo a 

algún animal, plaguicida  que cause 
daño en él o algún efecto residual que 

cause daño a humanos. 

x   

Aditivos no 
nutricionales.  

x   

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

x   

Presencia 
considerable de 

plagas. 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

x   

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

M
e

z
c
la

d
o

. 
 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: Madera, 
metales, 
plásticos, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste u obstrucciones de 
transportadores o equipos. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento carga 
de 

contaminantes o 
sustancias 

químicas en la 
materia prima 
almacenada y 

PT. 

Pérdida de calidad en PT; Por 
toxicidad de determinado aditivo a 

algún animal, plaguicida  que cause 
daño en él o algún efecto residual que 

cause daño a humanos. 

x   

Aditivos no 
nutricionales.  

x   

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

  x 

Presencia de 
plagas. 

  x 

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

  x 
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
d

ic
ió

n
 d

e
 a

c
e

it
e

s
. 
 

C
o

n
ta

m
in

a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. F
ís

ic
o

. 

Objetos: 
residuos. 

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este.  

Presencia de objetos o residuos que 
produzcan daños en equipos o 

contaminación de MP y PT. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. Radicales libres. Afecta calidad e 

inocuidad de la 
materia prima y 
del alimento, se 

da una 
aceleración de la 

rancidez de la 
MP o producto 
final que pase 

por los equipos. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

N/A   

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

N/A   

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
lm

a
c
e

n
a
m

ie
n

to
 e

n
 T

o
lv

a
s
 d

e
 P

T
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: metales, 
etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento de la 
carga de 

contaminantes y 
químicos en el 

PT. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

  x 

Micotoxinas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

  x 

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

  x 
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

E
n

fa
rd

e
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: metales, 
plásticos, 

madera,  etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores y 

obstrucciones o desgaste de equipos y 
daños a colaboradores.  

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento de la 
carga de 

contaminantes y 
químicos en el 

PT. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

N/A   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

N/A   

Presencia 
considerable de 

plagas. 

N/A   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

N/A   

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

M
u

e
s
tr

e
o
 d

e
 M

P
 y

 P
T

. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: 
residuos, 
metales, 
plásticos. 

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este.  

Presencia de objetos o residuos que 
produzcan daños en equipos o 

contaminación de MP y PT. 

N/A   

Q
u

ím
ic

o
. 

Sustancias 
desinfectantes. Afecta calidad e 

inocuidad de la 
materia prima y 
del alimento, se 

da una 
aceleración de la 
rancidez del PT o 

producto final 
que pase por 

ellas. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

  x 

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

  x 
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

A
lm

a
c
e

n
a
m

ie
n

to
 d

e
 P

T
 e

n
 b

o
d

e
g

a
. 

C
o

n
ta

m
in

a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: metales 
oxidados  

Contaminación 
cruzada por 

objetos 
desprendidos. 

Al tener un mal almacenamiento se 
puede dar una contaminación del PT 

disminuyendo su vida útil, 
ocasionando un deterioro en la calidad 

del producto final y causar daños en 
animales o consumidor final. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones  

Incremento carga 
de 

contaminantes y 
químicos en la 
materia prima 
almacenada. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

x   

Micotoxinas 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos 

x   

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

T
ra

s
ie

g
o

 c
o

n
 m

o
n

ta
c
a

rg
a
s
 d

e
 M

P
 y

 P
T

. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 
 

F
ís

ic
o

. Objetos: 
residuos, 
metales, 
plásticos. 

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este. 

Presencia de objetos o residuos que 
produzcan daños en equipos o 

contaminación de MP y PT. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Afecta calidad e 
inocuidad de la 
materia prima y 

del alimento. 

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

N/A   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

N/A   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

N/A   
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T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

P
a

q
u

e
te

rí
a

. 
 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: metales, 
plásticos, 

madera,  etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

  x 

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

Incremento de la 
carga de 

contaminantes y 
químicos en el 

PT. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias.  

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas. 

x   

Presencia de 
organismos 

fúngicos. 

  x 

T
ra

s
ie

g
o

 y
 p

ro
c
e

s
o

 e
n

 p
la

n
ta

. 

E
s
tr

u
c
tu

ra
s
: 

p
is

o
s
 p

a
re

d
e

s
 f
o

s
a

s
 y

 t
e
c
h

o
s
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. Objetos: metales, 
plásticos, 

madera,  etc.  

Contaminación 
del alimento y 

disminución de la 
calidad. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 

x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
transportadores. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores u 

obstrucciones o desgaste de equipos. 

x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Plaguicidas por 
fumigaciones  

Incremento de la 
carga de 

contaminantes y 
químicos en el 

PT. 

Toxicidad de los plaguicidas y efecto 
residual afectando a animales.  

  x 

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias  

Efectos negativos tanto en 
productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

  x 

Presencia 
considerable de 

plagas 

  x 

Presencia de 
organismos 

fúngicos 

  x 
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D
e

s
p

a
c

h
o

 d
e

 P
T

. 

In
g

re
s
o

 d
e

 c
a
m

io
n

e
s
 p

a
ra

 d
e
s
p

a
c
h
o

 d
e
 P

T
. 

C
o
n

ta
m

in
a
c
ió

n
 c

ru
z
a
d

a
 e

 i
n
g

re
s
o

 d
e

 c
o

n
ta

m
in

a
n

te
s
. 

F
ís

ic
o

. 

Objetos: Vidrio, 
madera, metales, 

plásticos, 
piedras, 

mecates, etc.  

Contaminación 
del alimento 
afectando la 

calidad de este. 

Presencia de objetos con puntas 
filosas o con tamaños que generen 

daño en animales. 
x   

Causa de daños 
y desgaste de 

equipos y 
tornillos sin fin de 

chompipas. 

Presencia de objetos que ocasionen 
degaste de transportadores y 

obstrucciones o desgaste de equipos. 
x   

Q
u

ím
ic

o
. 

Sustancias para 
limpieza. 

Incremento de la 
carga de 

contaminantes y 
químicos en el 

PT. 

Toxicidad de detergentes y plaguicidas 
afectando a animales. 

x   

Plaguicidas por 
fumigaciones.  

x   

Micotoxinas. Afectan productividad de animales. x   

B
io

ló
g
ic

o
. 

Presencia de 
poblaciones de 

bacterias. 
Efectos negativos tanto en 

productividad como en calidad de los 
animales que se están alimentando 

con este. 

x   

Presencia 
considerable de 

plagas. 
x   

Presencia 
fúngica. 

x   
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3.1.3.2 Ocurrencia y severidad 

Según Custodio (2008) una de las maneras de identificar un peligro potencial es segregar, 

en cuanto a su ocurrencia y severidad, cada punto seleccionado que no fue controlado por 

un BPM en la matriz del que se presentó en el Cuadro 8. De ahí que se completó y discutió 

el cuadro 9, en el cual se seleccionó la ocurrencia e incidencia de cada una de las causas en 

cada una de las etapas. 

Una vez concluida la matriz, se obtuvo 37 causas de cada etapa como significativas de las 

54 que se habían seleccionado en total como no controladas por un BPM. Las únicas que 

presentaban ocurrencias periódicas y, a la postre, constituían una etapa que tenía muchas 

probabilidades de considerarse como PCC, fueron la presencia de plagas o de organismos 

fúngicos en almacenamiento de producto terminado y en estructuras de pisos paredes y 

techos. Esto debido a que las altas temperaturas y ambientes húmedos son factores que 

permiten el crecimiento y reproducción más acelerada de hongos (Villamar 2014).  

La única causa que poseía una incidencia baja era la de sustancias desinfectantes en 

muestreo de producto terminado, como se muestra en el cuadro 9, esto debido a que las 

muestras iban a llegar a un análisis pero no se utilizaban para alimentación animal. Además, 

la limpieza era con agua procurando quitar restos de alimentos de muestras anteriores y la 

utilización de bolsas era específica para cada una de las muestras, por lo que no se 

consideraba una causa que tuviera una severidad alta ni media en la que se atentara contra 

la salud del consumidor final. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



58 
 

Cuadro 9. Matriz para evaluar la ocurrencia e incidencia para consideración de peligros 
potenciales de la empresa Agroindustrial Zeledón Maffio. 

Etapa Causa 

Ocurrencia Incidencia  Conclusión  

Si
em

p
re

 

A
 v

ec
es

 

N
u

n
ca

 

A
lt

a 

M
ed

ia
  

B
aj

a 

Si
gn

if
ic

at
iv

o
 

Ingreso de 
camiones  

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  

  x   x     x 

Radicales libres     x   x     

Sustancias para limpieza     x   x     

Plaguicidas por fumigaciones      x x       

Micotoxinas   x     x   x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia considerable de plagas   x   x     x 

Presencia fúngica   x   x     x 

Ingreso de 
personal y 

visitas  

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  

    x   x     

Sustancias tóxicas     x x       

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Descarga de 
materia prima  

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  

  x   x     x 

Sustancias para limpieza     x   x     

Agua   x   x     x 

Plaguicidas por fumigaciones    x     x   x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia considerable de plagas   x     x   x 

Tránsito por 
tornillos y 
elevadores 

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  

  x   x     x 

Zaranda e 
imanes 

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  

    x   x     

Micotoxinas   x     x   x 

Almacenamiento 
en Silos o 

Tolvas de MP 

Objetos: metales, etc.              x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x   x     x 

Almacenamiento 
en Tanques 

Objetos: residuos.   x     x   x 

Radicales libres     x   x     

Almacenamiento 
de MP en 
bodega 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia considerable de plagas x       x   x 

Presencia de organismos fúngicos   x   x     x 

Molienda Plaguicidas por fumigaciones      x   x     
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Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia de organismos fúngicos   x     x   x 

Dosificación de 
materias primas  

Objetos: Madera, metales, plásticos, mecates, 
etc.  

  x   x     x 

Mezclado  

Micotoxinas   x   x     x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x   x     x 

Presencia de plagas     x x       

Presencia de organismos fúngicos   x   x     x 

Almacenamiento 
en Tolvas de PT 

Plaguicidas por fumigaciones      x x       

Micotoxinas     x x       

Presencia de poblaciones de bacterias      x x       

Presencia considerable de plagas     x x       

Presencia de organismos fúngicos     x x       

Muestreo de MP 
y PT 

Sustancias desinfectantes   x       x   

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia considerable de plagas   x     x   x 

Presencia de organismos fúngicos   x     x   x 

Almacenamiento 
de PT en bodega 

Presencia de poblaciones de bacterias      x   x     

Trasiego con 
montacargas de 

MP y PT. 

Objetos: residuos, metales, plásticos.   x     x   x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Paquetería  

Objetos: metales, plásticos, madera,  etc.    x     x   x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia de organismos fúngicos   x     x   x 

Estructuras: 
pisos paredes 
fosas y techos. 

Plaguicidas por fumigaciones    x     x   x 

Presencia de poblaciones de bacterias    x     x   x 

Presencia considerable de plagas x       x   x 

Presencia de organismos fúngicos x       x   x 

 

3.1.3.3 Árbol de decisiones y selección de PCC 

Una vez obtenidas las etapas y causas que podrían constituir un peligro potencial en el 

proceso de manufactura, se debía confrontar con el árbol de decisiones y llenar la matriz 

presente en el Cuadro 10, así de esta forma se obtuvieron aquellos puntos críticos que 

debían ser controlados. 

La primera pregunta hacía referencia a la presencia o ausencia de medidas que controlaran 

el peligro, 60% de las causas en todas las etapas sí poseían o podían tener una medida 

preventiva que eliminara el peligro o lo redujera hasta niveles aceptables. Por ejemplo la 
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utilización de más imanes o cernidores de alimentos que eliminaran desde un principio 

cualquier peligro físico desde la entrada de la materia prima.  

Para el control de hongos y micotoxinas se contó la utilización de antifúngicos y 

secuestrantes de micotoxinas que redujera la población de hongos o captara la cantidad de 

toxina secretada por estos. En el caso de plagas se podían aplicar medidas preventivas en la 

eliminación de estos por medio de limpieza o desinfección y aumentar su vigilancia durante 

periodos de alta humedad, además de reducir los sitios de anidación con el objetivo de 

detener su reproducción. 

Una vez respondida de manera afirmativa la primera pregunta, se procedió a obtener las 

respuestas de la siguiente pregunta en donde cuatro de las respuestas fueron positivas. Esto 

debido a que la fase por si misma permitía la reducción del riesgo a que un determinado 

peligro se presentara. Por ejemplo el almacenamiento del alimento en lugares aptos como se 

da en los aceites, evitando la presencia de qué objetos extraños lleguen a él por un mal 

almacenaje o acarreo del producto y en el caso del mezclado de materias primas ya que por 

dilución permite reducir las poblaciones de bacterias u otros microrganismos que se puedan 

encontrar. 

Para la tercer pregunta sólo dos de las respuestas fueron negativas, esto porque la cantidad 

de toxina sin el hongo que las produce va a seguir siendo la misma y en el caso de la 

contaminación por bacterias en molienda, es porque el tiempo que dura el alimento en 

molerse es mínimo, no superando el día de estadía en esta área de la planta de alimentos. 

Por último, sólo en el caso de la etapa de dosificación de materias primas se tenía certeza 

que a la postre había una etapa, en la que se encontraba colocado una cernidora de 

alimentos que captaba todos los objetos extraños de tamaños superiores a los de las 

partículas del concentrado, con lo que las demás etapas restantes terminaron constituyendo 

un PCC. 

Después de haber realizado todo el proceso de obtención de los Puntos Críticos de Control, 

el cual se culminó con los cuados 10 y 11, el equipo participante tuvo una visión más amplia 

de qué medidas de control o BPM eran necesarias aplicar en un futuro, con la finalidad de 

reducir la cantidad de PCC y tener un mayor control de la producción, con miras a producir 

un alimento inocuo y de calidad. 
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Cuadro 10. Matriz para dar respuesta a las preguntas del árbol de decisiones.  

Etapa Causa 

Respuestas al 
árbol de decisión PCC 

1 2 3 4 

Ingreso de camiones  

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  si no si no 

PCC 
Micotoxinas no si     

Presencia de poblaciones de bacterias  si no si  no  

Presencia considerable de plagas si no si no 

Presencia fúngica si no si  no  

Ingreso de personal y 
visitas  

Presencia de poblaciones de bacterias  
si no si no 

PCC 

Descarga de materia prima  

Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 
piedras, mecates, etc.  si no si no 

PCC 
Agua si no si no 

Plaguicidas por fumigaciones  no si     

Presencia de poblaciones de bacterias  no si     

Presencia considerable de plagas si no si no 
Tránsito por tornillos y 

elevadores 
Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, 

piedras, mecates, etc.  no no       

Zaranda e imanes Micotoxinas no no       

Almacenamiento en Silos o 
Tolvas de MP 

Objetos: metales, etc.  si no si no 
PCC 

Presencia de poblaciones de bacterias  si no si  no  
Almacenamiento en 

Tanques 
Objetos: residuos. 

si si     PCC 

Almacenamiento de MP en 
bodega 

Presencia de poblaciones de bacterias  no no     

PCC Presencia considerable de plagas si si     

Presencia de organismos fúngicos no no     

Molienda 
Presencia de poblaciones de bacterias  si no no   

PCC 
Presencia de organismos fúngicos si no si  no  

Dosificación de materias 
primas  

Objetos: Madera, metales, plásticos, mecates, etc.  
si no si si   

Mezclado  

Micotoxinas si no no   

PCC Presencia de poblaciones de bacterias  si  si     

Presencia de organismos fúngicos si si     

Muestreo de MP y PT 

Presencia de poblaciones de bacterias  no si     

  Presencia considerable de plagas no si     

Presencia de organismos fúngicos no si     

Trasiego con montacargas 
de MP y PT. 

Objetos: residuos, metales, plásticos. no si     
  

Presencia de poblaciones de bacterias  no si     

Paquetería  

Objetos: metales, plásticos, madera,  etc.  si no si no 

  Presencia de poblaciones de bacterias  no si     

Presencia de organismos fúngicos no si     
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Estructuras: pisos paredes 
fosas y techos. 

Plaguicidas por fumigaciones  no no     

PCC 
Presencia de poblaciones de bacterias  si no si no  

Presencia considerable de plagas si no si no 

Presencia de organismos fúngicos si no si  no  
 
 

3.2. Proponer límites para los parámetros de los PCC 

Para cada causa de cada punto crítico de control se definió los límites críticos presentes en 

el Cuadro 11, habiéndose colocado la obligación de ausencia en peligros como la presencia 

de objetos y plagas. Para el caso de presencia fúngica como su determinación iba a ser por 

análisis organoléptico de la materia prima, se decidió que su límite también debería ser la 

ausencia visual del hongo en el momento de la inspección y para las poblaciones de 

bacterias se colocaron datos numéricos del conteo en unidades formadoras de colonias 

como se puede observar en el Cuadro 12.   

Cuadro 11. Límites críticos para cada punto crítico de control. 
Etapa Causa Limite crítico 

Ingreso de camiones Objetos: Vidrio, madera, metales, plásticos, piedras, 
mecates, etc. 

Ausente  

Presencia de poblaciones de bacterias Cuadro 12 

Presencia considerable de plagas Ausente 

Presencia fúngica Ausente 

Ingreso de personal y visitas Presencia de poblaciones de bacterias Cuadro 12 

Descarga de materia prima Agua Ausente   

Presencia considerable de plagas Ausente 

Almacenamiento en Silos o Tolvas de MP Objetos: metales, etc. Ausente 

Presencia de poblaciones de bacterias Cuadro 12 

Almacenamiento en Tanques Objetos: residuos. Ausente 

Almacenamiento de MP en bodega Presencia considerable de plagas Ausente 

Molienda Presencia de organismos fúngicos Ausente  

Mezclado Presencia de poblaciones de bacterias Cuadro 12 

Presencia de organismos fúngicos Ausente 

Paquetería Objetos: metales, plásticos, madera,  etc. Ausente 

Estructuras: pisos paredes fosas y techos. Presencia de poblaciones de bacterias Cuadro 12 

Presencia considerable de plagas Ausente 

Presencia de organismos fúngicos Ausente 
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Cuadro 12. Límites críticos para la presencia de microorganismos en los alimentos 
balanceados de cada especie animal (aves, conejos, peces, mascotas y 
cerdos). 

Parámetros 
Microbiológicos  

Especie 

Avícola 
UFC/g 

Cunícula 
UFC/g 

Piscícola 
UFC/g 

Canina 
UFC/g 

Felina 
UFC/g 

Porcina 
UFC/g 

Recuento 
microorganismos 

mesófilos 
10 X 105 10 X 103 10 X 104 50 X 103  50 X 103  10 X 107  

Recuento 
microorganismos 

coliformes 
10 X 104 50 X 10 10 X 102 10 X 102  10 X 102  10 X 104  

Recuento clostridios 
sulfito reductores 

20 X 10 - 10 X 10 10 X 10  10 X 10  20 X 10  

Recuento hongos 10 X 104 50 X 102 50 X 102 50 X 102  50 X 102  10 X 104  

Aislamiento 
Salmonella spp     

en 25 g 
Ausente Ausente Ausente Ausente  Ausente  Ausente  

Aislamiento 
Escherichia coli 

Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente 

Tomado y adaptado de: ICA 2014. 
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CONCLUSIONES 

El Manual de Buenas Prácticas de Manufactura es una herramienta útil para ordenar las 

actividades diarias que se realizan en la empresa y para la puesta en marcha de labores con 

instrucciones específicas; por otro lado ayuda a la eficiente recolección de datos mediante 

registros que generen información útil, tendiente a mejorar las operaciones dentro y fuera de 

la empresa para así obtener un alimento que cumpla las exigencias de calidad 

preestablecidas. 

La solución de las no conformidades es un trabajo constante y contínuo en el tiempo, en 

donde su inspección y verificación deben ir de la mano, ya que lo que esté solucionado en un 

momento determinado, más adelante se puede salir de control. 

Los Puntos Críticos de Control permiten generar información sobre qué etapa dentro del 

proceso se encuentra controlada por una Buena Práctica de Manufactura y si no lo está, 

señalizan el peligro específico que se necesita controlar, para así poner en marcha alguna 

medida que solucione y disminuya el número de PCC antes encontrado. 

Cada solución propuesta, exige un equilibrio entre costo y tiempo, por lo cual debe existir un 

presupuesto y una planificación laboral que optimice los gastos generados y la utilización del 

personal en dichas funciones, con lo que la discusión y organización entre miembros de la 

empresa encargados de la calidad puede servir de base para empezar el inmediato arreglo. 

 

 

 



65 
 

 RECOMENDACIONES 

Realizar más capacitaciones sobre las buenas prácticas de manufactura a los colaboradores, 

de tal forma que se genere un conocimiento más amplio en ellos y que así se acaten y 

cumplan de manera más eficiente las instrucciones dadas por los jefes. 

Exigir al personal el correcto y completo llenado de registros con el propósito de tener más 

información para su análisis y correspondiente toma de decisiones. 

Cotejar los requerimientos a las empresas que les maquile un producto terminado o vendan 

materias primas para así tener un control más amplio de lo que se le está vendiendo al 

consumidor final. 

Implementar buenas prácticas de manufactura, tales como inspecciones de calidad, uso de 

equipos especializados como cernidoras en la recepción de materia prima, cada vez que 

ingresa algún producto a la planta. 

Realizar inspecciones mensuales de la utilización de los equipos de seguridad como los son 

las líneas de vida y arneses en montacargas tendientes a prevenir un accidente en el 

personal de la empresa. 

Crear un área específica para la colocación de producto en cuarentena o reproceso con el 

propósito de no tenerla cerca de otras materias primas o producto terminado. 

Como forma de prevención, realizar una revisión semanal del lugar en donde se coloca el 

producto terminado que lleva medicación, con la finalidad de evitar una contaminación 

cruzada. 

Realizar con la periodicidad adecuada de no más de 15 días, la revisión como la limpieza de 

equipos e instalaciones, para obtener así una mayor vida útil reduciendo así los costos en el 

tiempo. 

Eliminar escombros (tarimas, objetos metálicos y basura) fuera de la empresa para evitar la 

proliferación de plagas que terminen entrando a la empresa en busca de alimento causando 

la posible contaminación del producto terminado. 

Se recomienda remover constantemente los restos de alimento y polvo que se encuentren 

en piso con el objetivo de prevenir la proliferación de plagas.  

Realizar inspecciones periódicas en el despacho de producto terminado, para verificar que 

los lotes de los sacos correspondan con la numeración puesta en facturas y así evitar errores 

en la entrega de productos a clientes, facilitando así el conteo del inventario y trazabilidad 

que se le da al producto. 
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Divulgar a los clientes y población meta en general, que el programa de Buenas Prácticas de 

Manufactura implementado, asegura la calidad del alimento balanceado que se produce. 
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ANEXOS  

Anexo 1. Lista de verificación de buenas prácticas de manufactura de productos utilizados en 
alimentación animal según RTCA. 
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Anexo 2. Croquis de la planta y alrededores de Agroindustrial Zeledón Maffio. 
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Anexo 3. Lista de verificación para empresas maquiladoras de Zeledón Maffio. 
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Anexo 4. Manual de buenas prácticas de manufactura de Agroindustrial Zeledón Maffio.  
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