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Resumen

Introducción.  El mercado actual de platos
preparados pone gran esfuerzo en ofrecer productos
que obtengan el favor del consumidor, lo que implica
el desarrollo de sistemas que redunden en calidad
nutricional e inocuidad.  En algunos países,
principalmente en aquellos en los que desaparece
el concepto de “ama de casa” la proliferación de
platos preparados y de alimentos procesados de
pollo es notable, dentro de los cuales, la carne de
pollo es un excelente alimento tanto desde el punto
de vista de las técnicas de producción como de la
fisiología de la nutrición. Objetivo.  Determinar
peligros, PCC, LC y medidas preventivas en la línea
de producción de pechuga desmechada enlatada.
Materiales y métodos. Se realizó un estudio
descriptivo de un caso típico de la producción de
pechuga de pollo desmechada enlatada en donde
cada etapa de la sección fue sometida a estudio y
se aplicaron los siete principios del sistema HACCP.
Resultados. Como resultados principales se
determinaron tres puntos críticos de control (PCC)
para las etapas de recepción de materia prima,
sellado y tratamiento térmico;  se establecieron
límites críticos para los PCC, las medidas
correctivas y el sistema de monitoreo de los PCC.
Conclusión. El proceso de documentación y poste-
rior puesta en marcha del plan HACCP lleva a la
empresa a mejorar aspectos tecnológicos que
redundan en el aseguramiento de la calidad del
producto y a su vez establecen la confianza que debe
existir entre el consumidor y el producto en particu-
lar, así como de los demás productos de la empresa.

Palabras clave:  HACCP. Riesgos. Punto Crítico de
Control. Límite Crítico. Medidas Preventivas.
Inocuidad.

Abstract

Introduction.The current market of prepared meals
make a great emphasis on offering products the
consumers really like, and this requires the devel-
opment of systems that provide nutritional quality
and innocuity. In some countries, especially those
in which the concept of housewife disappears, the
number of prepared meals and processed foods
from chicken is remarkable. Among them, chicken
meat is an excellent nutritional source from the tech-
nical point of view due to its characteristics of pro-
duction, and also from the nutritional physiology. Ob-
jective. To determine perils, PCC, LC and preven-
tion measurements in the production line of
smashed chicken breast available in cans. Materi-
als and methods. A descriptive study of a typical case
in canned smashed chicken breast was made, and
each stage of the section was submitted to study
and the seven principles of the HACCP system were
applied. Results. Three critical points of control (PCC
in Spanish) were determined for the stages of re-
ception of raw material, sealing and thermal treat-
ment. Critical limits for the PCC were established,
and also the corrective measurements and the
monitoring system for those PCCs.   Conclusion.
The documentation process and the start of the
HACCP plan, helps the enterprise  to improve the
technological aspects that accurate the quality of
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the product and, at the same time, establish the trust
required between producer and consumer. Besides, it
improves the other products from the enterprise.

Key words: HACCP. Risks. Critical point of control.
Critical limit. Prevention measurements. Innocuity.

Introducción

Desde hace tiempo, se reconoce que la pro-
tección de alimentos es el conjunto de medidas
higiénico-sanitarias que se deben tener para
garantizar alimentos inocuos, sanos y nutritivos
en todas las etapas del ciclo producción -
consumo y que el incumplimiento de las medidas
higiénico-sanitarias se puede convertir en un fac-
tor de riesgo para la salud, deterioro o pérdida de
los alimentos.

El Sistema de Análisis de Peligros y Puntos
Críticos de Control (Hazard Analysis Critical Con-
trol Point –HACCP-), es el más efectivo en el
área de alimentos, el cual se ha venido expan-
diendo rápidamente a nivel mundial, como una
herramienta básica para el aseguramiento y la
inocuidad de los alimentos o de la protección de
los mismos. Su fácil comprensión y la versatilidad
en la aplicación en todas las etapas que experi-
menta el alimento en todo el ciclo de producción,
ha hecho que la industria y servicios de
alimentación, lo hayan adoptado para garantizar
la calidad microbiológica y química de los mis-
mos, sin depender del análisis del producto final1.

Este sistema, se aplica a todas las etapas del
diagrama de flujo de un determinado alimento,
identificando los peligros potenciales y determi-
nando las medidas preventivas correspondientes
para asegurar su inocuidad.

Más que un sistema propiamente dicho, el
HACCP es un conjunto de principios filosóficos
a partir de los cuales se puede construir un
sistema de aseguramiento (e inclusive de mejo-
ramiento) de la calidad. En virtud de esta propie-
dad, el HACCP es adaptable a las más diversas
condiciones de aplicación, tanto como a la
amplísima gama de mentalidades y posturas
culturales existentes en el mundo.

Los principios HACCP pueden aplicarse para
diversos fines; las autoridades sanitarias insisten
en centrarse exclusivamente en la inocuidad de
los productos, pero la industria entiende que el

Know-How adquirido al experimentar con el
HACCP, le permite hacer uso de él para, por
ejemplo, asegurar otros parámetros de calidad
de sus productos o servicios, proteger el medio
ambiente o normalizar sus laboratorios. Esto se
debe fundamentalmente a dos razones: a) la
sensibilidad de la filosofía HACCP, es decir, a su
posibilidad de detectar problemas de la más
diversa índole; y b) la aplicación de los principios
HACCP sirve para actuar estratégicamente,
priorizando según las necesidades y las caracte-
rísticas del mercado donde se desenvuelvan los
productos. Y es bien sabido lo importante que
es hoy el pensamiento estratégico.

Tradicionalmente, el pollo es un alimento que se
cocina y se consume directamente. Su prepa-
ración culinaria es relativamente complicada
considerando el paso acelerado de la vida
moderna. De ahí que en los últimos años la co-
mercialización del pollo despiezado haya
evolucionado de manera tal que en la actualidad,
es común encontrar piezas sin hueso, parcial-
mente cocinadas, porciones listas para el consu-
mo previa descongelación o calentamiento.

En algunos países, principalmente en aquellos
en los que desaparece el concepto de “ama de
casa” la proliferación de platos preparados y de
alimentos procesados de pollo es notable. Esta
simplificación que hace más cómodo el consumo
de pollo, parece estar motivada por el deseo de
muchos consumidores de adoptar un régimen de
vida que se supone habrá de favorecer la longe-
vidad.

La carne de pollo es un excelente alimento tanto
desde el punto de vista de las técnicas de
producción como de la fisiología de la nutrición.
El valor nutritivo de la carne de pollo es alto; la
carne tiene bajo contenido en grasa y calorías,
alto contenido de proteínas fáciles de asimilar.
Por lo tanto con base en las propiedades nutriti-
vas, la carne de pollo representa una alternativa
de alta calidad para la salud del consumidor2.

El mercado actual de platos preparados pone gran
esfuerzo en ofrecer productos que obtengan el
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favor del consumidor, lo que implica el desarrollo
de sistemas que redunden en calidad nutricional
e inocuidad.

El ambiente competitivo de hoy, requiere que las
empresas resuelvan el problema de la inocuidad
y la calidad de sus productos, y la eficiencia de
sus procesos productivos, con el fin de enfocar
sus esfuerzos en el desarrollo de estrategias de
mercado que garanticen su consolidación y
crecimiento.

Materiales y métodos

Para el diseño y la implementación del sistema
HACCP se eligió a la empresa Industrias Alimen-
ticias Macedonia, debido a su amplia trayectoria
en el sector de las conservas enlatadas y por su
gran participación en el mercado colombiano.

El producto pechuga desmechada enlatada fue
seleccionado por ser el producto líder de la
empresa y por la gran demanda que ha tenido en
los últimos años para el mercado de exportación,
especialmente para el mercado mexicano, con
miras a la exportación a otros países.

En una primera etapa, se realizó un análisis de
los prerrequisitos: revisión general a las BPM, a
los programas de capacitación, mantenimiento
preventivo de áreas, equipos e instalaciones,
calibración de equipos e instrumentos de medi-
ción, saneamiento, limpieza y desinfección, abas-
tecimiento de agua, manejo y disposición de
desechos sólidos y líquidos; al control de provee-
dores y materias primas, planes de muestreo y
a la trazabilidad de materias primas y producto
terminado. Se efectuó un diagnóstico de las BPM
de acuerdo al Decreto 3075 de 19973, por medio
de una inspección visual y con el formato sugerido
por Jairo Romero4.

Un paso importante en la metodología seguida
fue el de la elaboración de un diagrama de flujo
sobre el proceso productivo completo, puesto que
resulta más fácil identificar los pasos de la posible
contaminación, sugerir los métodos de control y
discutirlos con el equipo HACCP, si se cuenta
con un diagrama de flujo correcto. Este diagrama,
especifica en forma clara y simple, todo el proceso
de fabricación, incluyendo todos los pasos del
proceso, numerados correlativamente, que la

planta puede controlar directamente, con el
propósito de poder tener una base para una
identificación de peligros potenciales de cada
proceso. También debe incluir las materias primas
y los subprocesos que se describen de cada uno
de los procesos.

Se determinó para el producto la posibilidad
razonable sobre la ocurrencia de peligros
biológicos, químicos o físicos, con el propósito
de establecer las medidas preventivas aplicables
para controlarlos. Las medidas de control que
pueden aplicarse en relación con cada peligro.

Se describieron los puntos de control crítico que
pueden afectar la inocuidad, para cada uno de
los peligros significativos identificados,
incluyendo aquellos fijados para controlar los
peligros que pueden originarse tanto al interior
de la fábrica, planta o establecimiento, como en
el exterior de la misma. La determinación de los
PCC se facilitó con un árbol de decisiones el cual
se aplica de manera flexible y con carácter
orientador, tomando como base el árbol de
decisiones5.

Los límites críticos corresponden a los límites
aceptables para la seguridad del producto y
señalan el criterio de aceptabilidad o no del
mismo. Estos límites se expresan mediante
parámetros observables o medibles los cuales
demuestran científicamente el control del punto
crítico.

Los procedimientos y frecuencias de monitoreo
de cada punto de control crítico, son descritos
con el fin de asegurar el cumplimiento de los
límites críticos. Estos procedimientos deben
permitir detectar oportunamente cualquier pérdida
de control del punto crítico y proporcionar la
información necesaria para que se implementen
las medidas correctivas. Se describieron las
acciones correctivas previstas frente a posibles
desviaciones respecto a los límites críticos.

Resultados

Para efectos de lograr un completo análisis de
riesgos, el diagrama de flujo del proceso es una
de las herramientas más útiles, porque a través
de la observación detenida, repetida e íntegra de
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las condiciones reales en que se lleve a cabo el
proceso, se puede comprender mejor el producto,
su composición, sus características de calidad
y las medidas de prevención que es necesario
tomar para garantizar su seguridad. (Figura 1)

Una vez descrito el producto y el proceso, se
puede iniciar el análisis de los peligros inherentes
al proceso y determinar los PCC., LC y las
medidas correctivas. De acuerdo al ámbito de
estudio y basándose en las observaciones se
incluye un sinóptico de aplicación (Tabla 1) donde,

para cada etapa, se describen los principales
peligros que pueden ocurrir, así como las medidas
preventivas a tener en cuenta para minimizar o
eliminar dicho peligro. El sinóptico refleja los PCC,
los límites críticos, el monitoreo y las acciones
correctivas necesarias para demostrar que los
puntos críticos están bajo control.

Por último, se enumeran las pruebas documen-
tales que se deben registrar para poder saber lo
que ha ocurrido en la industria en un determinado
momento.

Figura 1. Diagrama de flujo de la línea de pechuga desmechada enlatada



31REVISTA LASALLISTA DE INVESTIGACIÓN - Vol. 4 No. 1

An
ch

o:
 2

,8
0-

3,
20

 m
m

Es
pe

so
r:

1,
09

-1
,2

9 
m

m
G

an
ch

o 
ta

pa
:

1,
80

-2
,2

0 
m

m
G

an
ch

o
cu

er
po

:
1,

80
-2

,2
0 

m
m

Ve
rif

ic
ar

m
ed

id
as

de
 lo

s
ci

er
re

s
du

ra
nt

e 
el

se
lla

do
co

n 
m

ay
or

fre
cu

en
ci

a

C
al

ib
ra

-
ci

ón
 d

e
m

aq
ui

na
se

lla
do

ra
.

Ta
bl

a 
1.

  R
es

um
en

 d
e 

lo
s 

pr
in

ci
pi

os
 H

A
C

C
P6

R
E

C
E

P
C

IÓ
N

PE
C

H
U

G
A 

D
E

P
O

LL
O

ET
AP

A 
/ P

C
C

Pe
lig

ro
s

Lí
m

ite
s 

de
 c

on
tr

ol
M

on
ito

re
o

M
ed

id
as

 c
or

re
ct

iv
as

Va
ria

bl
es

R
an

go
s

Ti
po

/A
cc

ió
n/

Té
cn

ic
a

Fr
ec

ue
nc

ia
R

es
po

ns
ab

le
A

cc
ió

n
R

es
po

ns
ab

le
R

eg
is

tr
os

C
on

ta
m

in
ac

ió
n

po
r 

S
al

m
on

el
la

,
C

am
py

lo
ba

ct
er

 y
C

.fe
ca

le
s

Te
m

pe
ra

-
tu

ra
 d

e
re

ci
bo

0°
 - 

4º
C

To
m

ar
 T

°
A

l l
le

ga
r e

l
po

llo
A

na
lis

ta
de

 c
al

id
ad

D
ev

ol
ve

r
pr

od
uc

to
A

na
lis

ta
de

 c
al

id
ad

R
eg

is
tro

 r
e-

ce
pc

ió
n 

de
m

at
er

ia
 p

ri-
m

a

C
er

tif
ic

ad
o 

de
ca

lid
ad

 d
el

pr
ov

ee
do

r

Ti
em

po
 d

e
re

ci
bo

30
 m

in
To

m
ar

Ti
em

po
D

ur
an

te
 e

l
re

ci
bo

A
na

lis
ta

de
 c

al
id

ad
S

om
et

er
 e

l
pr

od
uc

to
 a

m
en

or
 T

°
de

 r
ef

rig
e-

ra
ci

ón

A
us

en
ci

a
de S

al
m

on
el

la
,

C
am

py
lo

-
ba

ct
er

 y
C

.fe
ca

le
s

C
er

tif
ic

ad
o

de
l p

ro
-

ve
ed

or

Ve
rif

ic
ar

au
se

nc
ia

en
 c

er
tif

i-
ca

do

A
l r

ec
ib

ir 
el

po
llo

A
na

lis
ta

de
 c

al
id

ad
N

o 
re

ci
bi

r
el

 p
ro

du
ct

o

Ti
em

po
 d

e
co

cc
ió

n
5 

m
in

ut
os

lu
eg

o 
de

eb
ul

lic
ió

n

To
m

ar
tie

m
po

lu
eg

o 
de

 la
eb

ul
lic

ió
n

Lu
eg

o 
de

eb
ul

lic
ió

n
ha

st
a 

al
-

ca
nz

ar
 T

°
in

te
rn

a

O
pe

ra
rio

de
 c

oc
ci

ón

SE
LL

AD
O

C
on

ta
m

in
ac

ió
n

po
r 

C
. 

B
ot

ul
in

um
E

va
lu

ac
ió

n
m

ed
id

as
de

 c
ie

rr
es

To
m

ar
m

ed
id

as
de

 c
ie

rr
es

C
ad

a 
qu

e
se

 c
o-

m
ie

nc
e 

un
lo

te
 y

 c
ad

a
2 

ho
ra

s
du

ra
nt

e 
el

pr
oc

es
o

O
pe

ra
rio

de
 m

áq
ui

-
na

 s
el

la
-

do
ra

O
pe

ra
rio

de
 m

áq
ui

-
na

 s
el

la
-

do
ra

R
eg

is
tro

s 
de

m
ed

id
as

 d
el

ci
er

re
 e

 in
s-

pe
cc

ió
n 

vi
-

su
al



32 REVISTA LASALLISTA DE INVESTIGACIÓN - Vol. 4 No. 1

Ta
bl

a 
1.

  R
es

um
en

 d
e 

lo
s 

pr
in

ci
pi

os
 H

A
C

C
P  (C

on
tin

ua
ci

ón
)

ES
TE

R
IL

IZ
AC

IO
N

Y EN
FR

IA
M

IE
N

TO

ET
AP

A 
/ P

C
C

Pe
lig

ro
s

Lí
m

ite
s 

de
 c

on
tr

ol
M

on
ito

re
o

M
ed

id
as

 c
or

re
ct

iv
as

Va
ria

bl
es

R
an

go
s

Ti
po

/A
cc

ió
n/

Té
cn

ic
a

Fr
ec

ue
nc

ia
R

es
po

ns
ab

le
A

cc
ió

n
R

es
po

ns
ab

le
R

eg
is

tr
os

S
up

er
vi

ve
nc

ia
 d

e
es

po
ra

s 
de

 C
.

bo
tu

lin
um

Te
m

pe
ra

-
tu

ra
 e

st
er

i-
liz

ac
ió

n

12
1º

C
To

m
ar

 T
°

D
ur

an
te

to
do

 e
l

pr
oc

es
o,

ca
da

 1
0'

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e
R

ep
ro

ce
sa

r
pr

od
uc

to
.

R
et

en
er

 e
l

pr
od

uc
to

 e
in

ve
st

ig
ar

to
da

 la
 p

ro
-

du
cc

ió
n 

so
s-

pe
ch

os
a 

de
de

sv
ia

ci
ón

Je
fe

 d
e

ca
lid

ad
R

eg
is

tro
 g

rá
-

fic
o 

de
 tr

at
a-

m
ie

nt
o 

té
rm

i-
co

 d
el

 a
ut

o-
cl

av
e

M
an

te
ni

m
ie

n-
to

 d
e 

eq
ui

po
s

Ti
em

po
 d

e
es

te
ril

iz
a-

ci
ón

55
 m

in
u-

to
s

To
m

ar
tie

m
po

Lu
eg

o 
de

al
ca

nz
ar

T°
(1

21
°C

)
ca

da
 1

0'

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e

P
re

si
ón

 d
e

es
te

ril
iz

a-
ci

ón

20
 P

S
I

M
ed

ir 
pr

e-
si

ón
Lu

eg
o 

de
al

ca
nz

ar
T°

(1
21

°C
)

ca
da

 1
0'

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e

R
ec

on
ta

m
in

ac
ió

n
po

r 
C

. B
ot

ul
in

um
,

C
ol

ifo
rm

es
fe

ca
le

s 
y

B
ac

ill
us

P
ro

lif
er

ac
ió

n 
de

es
po

ra
s 

de
  

C
.

bo
tu

lin
um

Te
m

pe
ra

-
tu

ra
 e

nf
ria

-
m

ie
nt

o

40
-4

5°
C

To
m

ar
 T

°
C

ad
a 

20
'

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e
E

nf
ria

r 
el

ag
ua

R
et

en
er

pr
od

uc
to

M
ed

ir 
cl

or
o

de
 a

gu
a 

de
en

fri
am

ie
n-

to
 y

 a
ju

st
ar

-
lo

.

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e

A
na

lis
ta

de
 c

al
id

ad

R
es

ul
ta

do
s

de
 p

ru
eb

a 
de

in
cu

ba
ci

ón

M
ed

id
as

co
rr

ec
tiv

as
Ti

em
po

 d
e

en
fri

a-
m

ie
nt

o

1 
ho

ra
To

m
ar

tie
m

po
D

ur
an

te
 1

ho
ra

 a
pa

rti
r 

de
l

en
fri

a-
m

ie
nt

o

O
pe

ra
rio

au
to

cl
av

e

C
lo

ro
re

si
du

al
0,

2-
1,

0
m

g/
l

M
ed

ir 
cl

or
o

re
si

du
al

A
nt

es
 d

el
pr

oc
es

a-
m

ie
nt

o

A
na

lis
ta

de
 c

al
id

ad
A

ju
st

ar
 c

lo
-

ro
A

na
lis

ta
de

 c
al

id
ad

R
eg

is
tro

 c
lo

-
ro

 r
es

id
ua

l



33REVISTA LASALLISTA DE INVESTIGACIÓN - Vol. 4 No. 1

Discusión

El principal problema que se plantea en la
fabricación de pechuga desmechada enlatada en
lo que a riesgo sanitario se refiere es el de la
contaminación microbiana. Esta puede tener su
origen en recepción de la materia prima, llenado,
sellado y tratamiento térmico (esterilización y
enfriamiento), por ello teniendo en cuenta el
procedimiento a seguir para la determinación de
puntos críticos, es preciso hacer especial
hincapié en las siguientes operaciones: recepción
de materias primas (pollo, caldo concentrado, sal
y envases), cocción, escurrido, limpieza de latas,
desmechado, llenado, sellado, tratamiento tér-
mico y enfriamiento, operaciones que se repiten
en la mayor parte de los procesos de elaboración
de conservas enlatadas, siendo especialmente
importantes las tres últimas y sobre todas ellas
el tratamiento térmico (esterilización y enfria-
miento). No obstante, el resto de operaciones
del diagrama de flujo también inciden de alguna
manera sobre el procesado la pechuga de pollo
desmechada.

Debido a que la etapa de tratamiento térmico es
una de las más importantes para establecer la
inocuidad del producto, antes de comenzar el
proceso de esterilización, se hace necesario
comprobar el estado de los instrumentos del au-
toclave y comprobar los gráficos de registro.

Son importantes las observaciones visuales de
las funciones del autoclave como: válvulas,
funcionamiento del termómetro de mercurio,
manómetro y, registrador tiempo/temperatura.
Para el enfriamiento es importante la cloración
del agua para evitar la filtración de agua
contaminada o la multiplicación de los microor-
ganismos en las tuberías o en los tanques de
almacenamiento.

Las variables seleccionadas para fijar los límites
críticos posibilitan la lectura rápida de los
resultados para decidir sobre la marcha, ya que
las acciones correctivas deben efectuarse en el
menor tiempo posible, para garantizar el control
efectivo del riesgo. Estas variables son de origen
microbiológico, químico y físico, fijándose están-
dares para la materia prima y condiciones de
operación.

Conclusiones

• Para implementar el sistema HACCP, es
necesario contar con el diseño, documentación
e implementación de prerrequisitos como las
BPM, que deben incluir los planes y programas
prioritarios: plan de saneamiento, (programa de
limpieza y desinfección, programa de control
de plagas y roedores, programa de manejo y
disposición de residuos sólidos y líquidos) y
un plan de capacitación.

• Los puntos críticos que se presentan en el
proceso de elaboración de pechuga desme-
chada enlatada son la recepción de la pechuga,
llenado, sellado, esterilización y enfriamiento,
donde las variables de mayor importancia son
la calidad microbiológica, las medidas de los
cierres, el tiempo y la temperatura de proceso.

• La etapa de recibo de materia prima es la base
fundamental utilizada para el reconocimiento,
minimización y eliminación de los peligros
microbiológicos, del producto final pechuga
desmechada enlatada. Por tanto, se recomien-
da que estas inspecciones se lleven a cabo
con la rigurosidad que el sistema HACCP
plantea para el control de los peligros micro-
biológicos.

• La documentación de los parámetros estable-
cidos para la implementación del plan HACCP,
aplicada a la línea de elaboración del producto
pechuga desmechada enlatada se constituyen
en una herramienta efectiva para garantizar la
inocuidad y asegurar la calidad. Los formatos
de registro sirven como base para realizar una
efectiva monitorización y verificación del
sistema, facilitando el manejo posterior de los
datos.

• El proceso de documentación y posterior
puesta en marcha del plan HACCP lleva a la
empresa a mejorar aspectos tecnológicos que
redundan en el aseguramiento de la calidad del
producto y a su vez establecen la confianza
que debe existir entre el consumidor y el
producto en particular, así como de los demás
productos de la empresa.
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y Normas Alimentarias. Roma : Organización de
las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentación, 2002.
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Medellín: SCTA, 2000.
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