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RESUMEN EJECUTIVO

El presente documento de investigacion es una descripcion detallada sobre la
implementacion de un plan para el aseguramiento de la inocuidad del producto elaborado
por la organizacién “Alimentos Campestres S.A.”, el cual consiste en fruta deshidratada y
empacada para su exportacion en el mercado internacional. Dicho plan de inocuidad fue
desarrollado en base a los lineamientos establecidos por el sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés), llevandose a cabo
el desarrollo de todos y cada uno de los principios enmarcados en dicho sistema. Aparte
de la revision de literatura respectiva para el acopio de informaciéon que sirvié de base
para este trabajo, el mismo consistié también en reuniones con el equipo HACCP de la
organizacion, visitas a la planta productora y la elaboraciéon de diferentes formatos que
constituiran la evidencia documentada que demuestre la conformidad exigida por parte de
un ente certificador a nivel internacional, esto como requisito previo al reconocimiento de
este sistema. Al realizarse el andlisis de peligros en base al flujograma que describe los
procesos implicados, se determind que si existian peligros significativos en el sistema de
produccion para la deshidratacion de fruta. En base a esto y siguiendo la metodologia
denominada “arbol de decisiones” (metodologia oficial propuesta por el Codex
Alimentarius) se determind que los Puntos Criticos de Control del sistema eran
basicamente la fase de corte de la materia prima previo a la deshidratacién para la
elaboracion de ponche, asi como el corte del producto ya deshidratado en el caso de la
elaboracion de snacks. Una vez determinado esto, se procedi6é a la implementacién de
los siguientes pasos del sistema: el establecimiento de Limites Criticos, de un sistema de
vigilancia para el punto critico de control establecido, procedimientos de verificacion y la
implementacién de documentos para el registro y control del funcionamiento del sistema.



1. INTRODUCCION

El presente trabajo es una resena tedrica sobre todos y cada uno de los aspectos que
constituyen una base para la implementacién del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés), sobre el proceso de elaboracion de
fruta deshidratada para exportacion, llevado a cabo por la organizacion “Alimentos
Campestres S.A.”. Dicha empresa desarrolla su actividad en la produccién de una
variedad de frutas y legumbres sometidas a un proceso de deshidratacién, por medio del
cual estos alimentos logran preservar sus caracteristicas originales asi como una
prolongacion en su vida de anaquel, permitiendo con esto su almacenamiento y
comercializacién durante lapsos prolongados sin desmedro de su calidad e inocuidad. El
desarrollo del trabajo se dara sobre los principales lineamientos del sistema HACCP,
abordando y desglosando detalladamente cada uno de los siete principios de dicho
sistema aplicados al proceso de deshidratacién y empaque de los productos de la citada
organizacion, haciendo especial énfasis en la identificacibn y manejo de los puntos
criticos de control localizados a lo largo de todo el proceso de produccién, desde la
recepcion de materia prima, pasando por el proceso de deshidratacion, hasta el empaque
y distribucion. Finalmente, ya establecidos los puntos criticos de control y los
mecanismos para su vigilancia y verificacién, se procederd a la implementacién de un
sistema de documentacién sobre los procedimientos y registros apropiados para estos
principios y su aplicacion, lo cual sera la evidencia documentada que permitira en un
momento dado establecer el nivel de efectividad de todo el sistema sobre el proceso al
cual se estara aplicando.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Dado que la organizacién “Alimentos Campestres S.A.” no cuenta actualmente con la
respectiva certificacion HACCP por parte de un ente reconocido a nivel internacional
(como es el caso de las certificadoras BRS o NSF de Estados Unidos) es de suma
importancia que dicha industria cuente con la implementaciéon de un sistema de registro y
documentacion que respalde todos los procesos implicados en la elaboracién de su
producto final. En este caso en particular, el producto es fruta deshidratada para
exportacion, con lo cual la organizaciéon tendria la oportunidad de ingresar a nuevos
mercados cuyas exigencias en cuanto a calidad e inocuidad de producto por parte del
consumidor son altas, repercutiendo esto positivamente en un beneficio econémico hacia
la organizacion al tener la oportunidad de comercializar sus productos a una mayor escala
y durante cualquier estacion del afo, contribuyendo esto a aumentar la capacidad de
inversién y la rentabilidad de la organizacion.



3. JUSTIFICACION

Una de las caracteristicas que actualmente distinguen a muchas organizaciones
alrededor del mundo es su inmediata capacidad de respuesta ante los cambios generados
por el medio en que se desenvuelven, situacién que las ha obligado a implementar una
serie de acciones estratégicas encaminadas al aseguramiento de sus posiciones en el
mercado. Esto ha traido como consecuencia un nuevo enfoque para administrar de forma
mas efectiva los recursos, procesos y resultados de dichas organizaciones, lo cual se
traduce no s6lo en un cambio a nivel gerencial sino también a nivel institucional. Ante
dicho panorama, la implementacion de los diferentes sistemas de control de calidad
existentes se ha constituido como una herramienta que contribuye a mejorar los procesos
de cada organizacién y a la satisfaccion de sus clientes, presentdndose como una
alternativa que permite alcanzar de manera eficaz sus objetivos. Si bien es cierto que
llevar a cabo la implementacién de un sistema de control de calidad conlleva un mayor
esfuerzo e inversion por parte de la organizacion, el logro en su implementacion
demuestra de manera fehaciente el compromiso de la organizacion para con sus clientes,
accionistas y trabajadores, lo cual permite que la organizacion pueda abrirse camino hacia
nuevos espacios donde cumplir 6ptimamente su funcion ante el reto de la competitividad
global, unificando y optimizando los recursos disponibles. En este contexto, la
organizacion “Alimentos Campestres S.A.” es una industria enfocada al consumo local y a
la exportacion, contando con un amplio potencial para la aumentar su incursién y venta en
los mercados internacionales, por lo que el presente trabajo de investigacion pretende
establecer los lineamientos generales mediante los cuales esta organizacion pueda optar
al reconocimiento de su capacidad para controlar todos y cada uno de los peligros que en
un momento dado puedan comprometer la inocuidad de sus productos, siguiendo
especificamente las directrices del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control HACCP. Dicho reconocimiento internacional le abriria a esta organizacién
oportunidad a mayores volimenes de venta en mercados que requieren de mayores
controles, traduciéndose esto en un crecimiento econémico que le permita aumentar sus
inversiones y capacidad de produccion en el mediano y largo plazo.



4. MARCO TEORICO

4.1 HISTORIA DEL SISTEMA HACCP

Este sistema fue desarrollado a partir del trabajo por la Administracion para la
Aeronautica y el Espacio (NASA), laboratorios del Ejército de Estados Unidos y la
compania de alimentos Pillsbury, quienes a finales de los afios 60 iniciaron su aplicacion
en la produccion de alimentos con requerimientos de “cero defectos” destinados a los
programas especiales de la NASA, para luego presentarlo oficialmente en 1971 a
deliberacién durante la Primera Conferencia Nacional de Proteccion de Alimentos de
Estados Unidos. Dicho sistema incrementd su aceptacion en 1973 como resultado del
riesgo de botulismo en hongos enlatados, convirtiendo en rutinario su uso en alimentos
enlatados de baja acidez, hasta ser en afo sucesivos recomendado como método de
eleccién para asegurar la inocuidad de alimentos, demostrando su utilidad no sélo en
grandes industrias sino en medianas y pequenas, locales de expendio, ventas callejeras
de alimentos y aun en cocinas domésticas. El sistema HACCP ha representado sin duda
un cambio en la filosofia para la industria y las autoridades regulatorias de alimentos,
proveyendo asi a unos y otros un instrumento eficaz para asegurar la inocuidad de
cualquier tipo de alimento, eliminando asi la riesgosa sensacién de seguridad que ofrece
el muestreo y andlisis de productos terminados (lo cual representa a la postre un mayor
costo de operacidon con un menor margen de certeza en los resultados). Esto ha
permitido un cambio en el sentido de identificar los riesgos inherentes en el producto para
aplicar las medidas de control y asi prevenir su ocurrencia. Siendo el sistema HACCP
compatible con sistemas de control total de calidad, esto implica también una integracion
de los conceptos de calidad, inocuidad y productividad que pueden ser manejados juntos
con el beneficio de una mayor confianza del consumidor, mayor lucro para la industria y
mejores relaciones entre todas las partes inmersas en la cadena productiva de los
alimentos, lo cual se expresa en un evidente beneficio para la salud y la economia de los
paises. Aunado a esto, se reconoce también que dicho sistema posee un valor
inestimable para la prevencion de las enfermedades transmitidas por alimentos, aspecto
que resulta de particular importancia para los paises en desarrollo que cargan con el peso
de éstas y con la limitacibn cada vez mayor de sus recursos para el control de la
inocuidad de alimentos. Los beneficios del sistema HACCP también se traducen por
ejemplo para quien produce, elabora, comercia o transporta alimentos, en una reduccién
de reclamos, devoluciones, re-procesos, rechazos y para las autoridades oficiales en
inspecciones menos frecuentes y ahorro de recursos. Para el consumidor final se traduce
en la posibilidad de disponer de un alimento completamente inocuo. (Balderrama, J. y
Zambrana 2008, p.56).



4.2 SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP).

El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points por sus siglas en
inglés), que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar
peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control
que se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del
producto final. Todo sistema HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de
los avances en el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector
tecnologico. El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria,
desde el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacién debera basarse en
pruebas cientificas de peligros para la salud humana. Ademas de mejorar la inocuidad de
los alimentos, la aplicaciébn del sistema HACCP puede ofrecer otras ventajas
significativas, facilitar la inspeccién por parte de las autoridades de reglamentacién y
promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los
alimentos. (Departamento de Agricultura de Estados Unidos USDA, 2010. p.5)

Para que la aplicaciéon del sistema HACCP sea efectiva, es necesario que tanto la
direccion de la organizacion como el personal operario se comprometan y participen
plenamente en las directrices del sistema. También se requiere un enfoque
multidisciplinario en el cual se debera incluir, cuando proceda, a expertos agronomos,
veterinarios, personal de produccién, microbidlogos, especialistas en medicina y salud
publica, tecnélogos de los alimentos, expertos en salud ambiental, quimicos e ingenieros,
segun el estudio de que se trate. La aplicacién del sistema HACCP es compatible con la
aplicacion de sistemas de gestion de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales
sistemas, especialmente en el campo de la norma internacional 1ISO 22000:2005. La
finalidad del sistema HACCP es que el control se centre en los puntos criticos de control
(PCC). En el caso que se identifique un peligro que debe controlarse pero no se
encuentre ningun PCC, debera considerarse la posibilidad de redisefar la operacién. El
sistema HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por separado. Puede darse
el caso que los PCC identificados en un cierto ejemplo de algun codigo de practicas de
higiene del Codex no sean los Unicos que se determinan para una aplicacién concreta, o
que sean de naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacion en el
producto, en el proceso o en cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion del
sistema HACCP y realizar los cambios oportunos. (OMS, OPS, INPPAZ. 1994. p.12)



4.3. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP consiste en los siete principios basicos mediante los cuales se
lleva a cabo la implementacion de este sistema de control para la inocuidad de los
alimentos. Dichos principios son los siguientes:

Cuadro No.1 Principios fundamentales del sistema HACCP

Principio Fnunciado
1 Realizacién del Andlisis de Peligros
2 Determinacion de los Puntos Criticos de Control o PCC
3 Establecimiento de los Limites Criticos o LC
4 Establecimiento de un sistema de vigilancia y control de los Puntos

Criticos de Control

Establecimiento de las medidas correctivas que han de adoptarse cuando
la vigilancia indica que un determinado PCC no esté controlado.

Establecimiento de procedimientos de comprobacién para confirmar que
el sistema HACCP funciona eficazmente.

7 Establecimiento de un sistema de documentacién sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion.

(Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria INTA. 2002. p. 17)

Principio 1: Analisis de Peligros

El proceso para realizar el analisis de peligros consta de la Identificacion del peligro
(en las materias primas, procesos productivos involucrados, uso previsto y sus
consumidores), determinacién de las Medidas de Control (prevencion, eliminacion o
reduccion a niveles aceptables del peligro) y Evaluacion del Riesgo de un Peligro para
determinar cuales son significativos y evaluar si seran incluidos en el Plan HACCP.




Principio 2: Identificacién de Puntos Criticos de Control (PCC)

Es una etapa en la cual se puede aplicar un control, el cual es fundamental para
prevenir, eliminar o reducir a un limite aceptable un peligro, dado que por las
caracteristicas propias del producto o del tipo de proceso en si, a partir de este paso en
adelante ya no sera posible establecer controles sobre dicho peligro. Una estrategia
opcional para facilitar la identificacién de los PCC es utilizar un arbol de decisiones, el cual
es aplicado en todas las etapas que se identifiquen peligros significativos.

Principio 3: Determinacion de Limites Criticos para cada PCC

Para cada PCC se debera especificar y validar limites criticos, los cuales son valores
observables y/o medibles maximos y minimos que permiten controlar un parametro fisico,
quimico o biolégico en un PCC para evitar, eliminar o reducir a un nivel aceptable un
peligro que pueda afectar la seguridad del alimento.

Principio 4: Monitoreo de cada PCC

El monitoreo es la medicion u observacion planificada y documentada de un PCC en
relacion a sus limites criticos. Por medio de los procedimientos de monitoreo de los
procesos, es posible controlar la correcta ejecucién de éstos, garantizando asi la
seguridad de los alimentos. Permite determinar cuando se producen desviaciones de los
limites criticos en un Punto Critico de Control (PCC) y tomar las acciones correctivas
pertinentes.

Principio 5: Establecimiento de Acciones Correctivas para cada PCC

Las acciones correctivas tienen la finalidad de recuperar el control del proceso
cuando los limites criticos, de un determinado PCC, han sido sobrepasados. Idealmente
las acciones correctivas deben estar establecidas con anterioridad a la desviacion en un
PCC, de tal forma que se recupere el control de manera rapida. Las acciones correctivas
deben incluir la identificacion y correccidn de la causa de desviacion, el destino del
producto no conforme y un registro de las acciones tomadas.

Principio 6: Definicion de Procedimientos de Verificacion

La verificacion es definida como aquellas actividades, que no son de monitoreo, pero
que determinan la validez del plan HACCP vy, a la vez, permiten determinar si el sistema
se esta implementando de acuerdo a lo establecido en el plan. La validacién del plan
HACCP se define como aquel elemento de verificacién enfocado en recopilar y evaluar
informacién cientifica y técnica con el fin de determinar si el plan HACCP, en caso de
estar debidamente implementado, controla efectivamente los peligros. Es por esto que el
objetivo fundamental de la validacion es hacer una revision y evaluacion global del plan
HACCP para determinar si éste cumplird con su funcidén. Este tipo de evaluacion se
efectla después del desarrollo del plan HACCP (validacion inicial) y subsecuentemente
con una frecuencia de periodos regulares de tiempo (revalidaciones).
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Principio 7: Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro

En un sistema HACCP, los documentos deben tener un formato general, registrar la
informacién escrita de tal forma que demuestren que la actividad ha sido realizada en
forma cronoldgica y conducida de acuerdo a los procedimientos establecidos. Una vez
que se genera un documento, se debe implementar un sistema formal para la
administracién de estos registros. Este sistema debe establecer procedimientos para la
identificacion, uso, almacenamiento, control, proteccion, disposicion, entre otros.
(Stevenson, B. 1999, p.27)

4.4 DIRECTRICES GENERALES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, es
necesario que el sector cuente con programas, como buenas practicas de higiene,
conformes a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius,
los Codigos de Practicas del Codex pertinentes y requisitos apropiados en materia de
inocuidad de los alimentos. Estos programas previos necesarios para el sistema HACCP,
incluida la capacitacion, deben estar firmemente establecidos y en pleno funcionamiento,
y haberse verificado adecuadamente para facilitar la aplicacién eficaz de dicho sistema.

La finalidad del sistema HACCP es que el control se centre en los puntos criticos
de control (PCC). En el caso de que se identifique un peligro que debe controlarse pero
no se encuentre ningun PCC, deberd considerarse la posibilidad de redisefar la
operacion. El sistema de HACCP debera aplicarse a cada operacién concreta por
separado. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un cierto ejemplo de
algun codigo de practicas de higiene del Codex Alimentarius no sean los Unicos que se
determinan para una aplicacion concreta, o que sean de naturaleza diferente. Cuando se
introduzca alguna modificacion en el producto, en el proceso o en cualquier fase, sera
necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP y realizar los cambios oportunos.
La aplicacién de los principios del sistema de HACCP supone las siguientes tareas, segun
se identifican en la secuencia légica para la aplicacion del sistema de HACCP:

1.- Formacion del equipo HACCP

2.- Descripcion del producto

3.- Descripcion de la aplicacion del sistema
4.- Elaboracién de un diagrama de flujo

5.- Verificacion in situ del diagrama de flujo

6.- Enumeracién de todos los riesgos posibles, ejecucién de un andlisis de riesgos y
determinacion de las medidas de control.

7.- Determinacion de los Puntos Criticos de Control
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8.- Establecimiento de los Limites Criticos para cada PCC

9.- Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

10.- Establecimiento de acciones correctivas para las posibles desviaciones
11.- Establecimiento de procedimientos de verificacion

12.- Establecimiento de un sistema de registro y documentacién

4.5 EL PROCESO DE DESHIDRATACION DE ALIMENTOS

La conservacién de los alimentos por parte del hombre ha sido unas de las técnicas
empleadas desde tiempos prehistéricos, con el objetivo preciso de mantener hasta donde
los factores ambientales lo permitan las caracteristicas intrinsecas de los alimentos para
su consumo posterior. Los alimentos son perecederos y su descomposicién puede verse
favorecida por diferentes factores, entre los cuales se encuentra la accibn de mohos,
levaduras, bacterias y enzimas. Asimismo, cuando se exponen al aire libre y a
temperaturas elevadas se acelera su proceso de descomposicidn, cambian de color,
aspecto, olor y sabor, lo cual puede resultar perjudicial para la salud del consumidor final.
(Juarez, E. 2009. p.46)

Normalmente se confunden los términos secado y deshidratacion, aunque ambos se
aplican a la eliminacion del agua de los alimentos, en la tecnologia de los alimentos el
término secado se refiere a la desecacion natural, como la que se obtiene exponiendo el
producto a la accion del sol y el de deshidratacion designa el secado por medios
artificiales, como la exposicion del producto a una corriente de aire caliente. La
deshidratacion implica el control sobre las condiciones climéaticas dentro de una camara o
el control de un micro-medio circundante. El secado solar estda a merced de los
elementos. Los alimentos secados en una deshidratadora pueden tener mejor calidad que
sus duplicados secados al sol y como ventaja comparativa se necesita menos terreno
para la actividad deshidratadora. La deshidratacién es una de las formas mas antiguas de
procesar alimentos. Consiste en eliminar una buena parte de la humedad de los alimentos
para evitar el proceso natural de descomposicion. En el caso especifico de las frutas, se
considera de mucha importancia su conservacion pues esto nos permite alargar su vida
util y poder tener acceso a mercados mas distantes. Otra razén importante para la
conservacién de frutas deshidratadas es poder contar con frutas en épocas que
normalmente no se producen logrando asi mejores precios en el mercado. Por medio del
calor se elimina el agua que contiene dichos alimentos mediante la evaporacion de ésta,
lo cual impide el crecimiento de las bacterias que no pueden vivir en un medio seco, tal es
el caso de la pifia, la manzana y el banano.
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Mediante dicha técnica se pueden observar y reportar los cambios obtenidos en las
caracteristicas organolépticas de la fruta, se puede disminuir la actividad enzimatica de
ésta y se aumenta su vida util en anaquel. Algunas de las caracteristicas de las frutas
deshidratadas es la pérdida de un porcentaje de vitaminas, como la vitamina C y la
vitamina A. Durante la deshidratacién las pérdidas de vitamina C varian entre el 10%
50% vy las de vitamina A entre el 10% y 20%. La adicion de SOz durante la desecacién de
las frutas mejora la retencion de acido ascorbico y de caroteno, porque inhibe la oxidacion
e impide el pardeamiento enzimatico. La concentracién de sélidos solubles, aumenta al
punto que la fruta resiste el deterioro microbiano. Los productos deshidratados requieren
mas sulfito durante la preparacion y almacenamiento que los productos congelados. El
proceso quimico que conlleva la deshidratacion de las frutas mejora la absorcién de acido
ascorbico y caroteno. En cuanto a la calidad y el costo de este tipo de producto, ambos
estan influenciados fuertemente por la operacion de secado. La calidad se evalua por la
cantidad de degradaciones fisicas y bioquimicas que ocurren en el alimento y depende de
la temperatura, el tiempo de secado y de la actividad de agua. (Keller, S. y Miller, A.
2006, p.42)

4.6 SECADO SOLAR DE ALIMENTOS.

Una de las aplicaciones del secado solar de alimentos puede estar enfocada no
s6lo a la industria de alimentos, sino a aquellos que viven en lugares remotos donde se
tiene abundantes cosechas durante el verano, las que estdn condenadas a una rapida
descomposicion si no se tiene un método simple y econémico para preservarlos. El
secado solar de alimentos puede ser llevado a cabo en casi todas las locaciones,
tomando en cuenta la cantidad de radiacion solar y la humedad relativa del lugar. La luz
directa del sol no es aconsejable, en el caso de las frutas se oxidan rapidamente, pierden
su color natural y obtienen un mal aspecto, las atacan los insectos o los pajaros por lo que
el producto se contamina, en el caso de los vegetales; el producto se pone amarillo y
pierde propiedades.Es necesario hacer hincapié en que la temperatura maxima que debe
alcanzar el producto es de 43°C, por lo que la camara no debe sobrepasar los 70°C, de
acuerdo con esto es necesario disefiar un colector que alcance entre 130 a 150°C para
tener los niveles de temperatura necesarios para el proceso. El deshidratador consiste en
una caja elaborada a base de cartén, madera 6 ldmina galvanizada, por dentro debe tener
charolas colocadas una entre otra a una distancia aproximada de 15 cm para colocar la
fruta en rodajas. El colector solar, puede ser de cartén, madera 6 lamina galvanizada, por
dentro se le colocan: aislante, botes de aluminio y para evitar que el calor escape se
utiliza vidrio, o plastico transparente. Se elimina entre el 85 y 95% del agua que contiene,
esto depende de la cantidad de agua que tengan las frutas, por ejemplo la sandia tiene un
95% de agua, mientras que la manzana tiene un 85% de agua. El deshidratado solar de
los alimentos puede ser llevado a cabo en casi todas las locaciones, pero el tiempo que
demanda, dependera de la cantidad de radiacion solar y la humedad relativa del lugar.
(FRUTECSA. 2010, p.8)
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4.7 HACCP Y EL PROCESO DE FRUTA DESHIDRATADA.

La calidad de los alimentos resulta del cumplimiento integral de varios requisitos,
entre estos son las mas importantes: la inocuidad, el valor nutricional, y las caracteristicas
de conveniencia del producto. El desarrollo de la tecnologia de produccién debe hacer
posible esta conjuncién de requisitos, a través de la estandarizacién de procedimientos y
la modernizacion de métodos de inspeccion y control que adicionalmente garanticen la
inocuidad. El comercio de las frutas tropicales deshidratadas se ha incrementado en los
Ultimos anos, especialmente en los mercados europeos. Este crecimiento demandé y
demanda un mejoramiento de las condiciones sanitarias de la tecnologia de produccién
de éste tipo de productos. Existe aun escasa referencia sobre la introduccion de sistemas
de aseguramiento de la inocuidad en el procesamiento de esta industria y en general
sobre productos tropicales. Por tanto, el presente trabajo es una contribucién para la
elaboracion de un plan de aseguramiento de la inocuidad para frutas deshidratadas:
banano, pifia, papaya, guayaba, cana de azucar y melocotén, previo el disefio de los
sistemas pre-requisitos del HACCP: Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad POES. (Cédigo Federal de
Regulaciones de Estados Unidos CFR. Titulo 21: Drogas y Alimentos. 2009, p.2)

4.8 RESENA HISTORICA SOBRE LA ORGANIZACION “ALIMENTOS CAMPESTRES
S.A”

La organizacion Alimentos Campestres S.A. es una empresa guatemalteca que fue
fundada en el afo 1990 y se dedica principalmente a la deshidratacién de frutas y
legumbres para su comercializacion tanto a nivel nacional como en el extranjero. En el
ano 1995 la organizacién se constituyd6 como una empresa Individual, para luego en el
ano 2000 transformarse en sociedad andénima. Desde el afo 2003 la empresa ha
exportado exitosamente sus productos a los mercados centroamericano, mexicano y
estadounidense, por lo que en el ano 2006 se constituye una empresa en México,
Wachalal, S.A., la cual distribuye los productos en dicho mercado. Esta organizacién
cuenta con dos plantas de proceso (una ubicada en ciudad de Guatemala y otra situada
en el departamento de El Progreso), las cuales utilizan tecnologia especializada para el
proceso de deshidratacién de frutas tropicales y legumbres. EIl procesamiento es llevado
a cabo por un deshidratador rotativo desarrollado por la propia empresa y que ha sido
probado y validado a través de 10 afos de utilizacion en la fabricacion de los productos
que comercializa.
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Alimentos Campestres S.A. se dedica a la comercializacién nacional e internacional a
través de marcas propias asi como marcas exclusivas y marcas privadas. Para el
mercado industrial e institucional, se comercializa en empaques a granel, con materia
prima de alta calidad y empaques especializados. La distribucién de sus productos se
realiza a través de cadenas de autoservicio y supermercados, clubes de compras,
distribuidores de alimentos, mercados, industrias y area institucional, poniendo a la
disposicion productos que cumplen con especificaciones de embalaje, codigos de barras,
cajas exhibidoras y empaques modernos.

En los ultimos afos y gracias a su planta de energia solar, la organizacion ha tenido
una estrecha relacién con entes internacionales que promueven el uso de energias
renovables, tales como CONA de Austria, E+CO Lac, Alianza en Energia y Ambiente para
Centroamérica, la Gremial de Exportadores de Guatemala y el Centro Guatemalteco de
Producciéon Mas Limpia. Actualmente la empresa cuenta con 400 metros cuadrados de
paneles solares, constituyéndose ésta como la mayor superficie de captacion de energia
solar en Centroamérica. Dentro de la estrategia de desarrollo sostenible, la politica de
sostenibilidad de la empresa se define en tres dimensiones: Dimensién Ambiental,
Dimensién Social y Dimensién Econémica. En la actualidad la organizacion posee dos
principales areas de negocio: por una parte, agrupados bajo marcas comerciales tales
como “Artesano” y “Wachalal” se encuentran productos orientados al consumidor final y
por otro lado, se encuentran insumos y materias primas destinadas al mercado industrial e
institucional. (Barrientos, L.F. 2010. Comunicacion personal).
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5. OBJETIVOS

5.1 OBJETIVO GENERAL

Establecer un plan HACCP para el desarrollo de un sistema de control de peligros que
asegure la inocuidad de los productos desarrollados por la organizacion “Alimentos
Campestres S.A.”.

5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.- Realizar el andlisis de peligros respectivo para las etapas de proceso implicadas en la
elaboracion de las dos principales lineas de produccion de la organizacion “Alimentos
Campestres S.A.”: snacks y fruta deshidratada para ponche.

2.- Determinar los puntos criticos de control especificos en la elaboracion de las dos
principales lineas de produccién de la organizacién “Alimentos Campestres S.A.”

3.- Elaborar los diferentes formatos mediante los cuales se lleve a cabo el monitoreo de
los puntos criticos de control establecidos a lo largo de todos los procesos evaluados.
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6. DESARROLLO DEL TRABAJO

6.1 FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

La organizacién “Alimentos Campestres S.A.” cuenta con un equipo HACCP con la
formacién académica y experiencia necesaria para llevar a cabo la implementacion de un
plan HACCP destinado al control de todos y cada uno de los posibles peligros que
eventualmente pongan en peligro la inocuidad de su producto.  Dicho equipo HACCP
(cumpliendo con la especificacion de ser multidisciplinario para aportar diferentes
enfoques que enriquezcan mas el trabajo) se encuentra integrado por las siguientes
personas:

- Licenciada en Quimica Farmacéutica Ana Luisa Montes de Arocha
Consultora en Sistemas de Gestion de Calidad

- Licenciada en Quimica Bioldgica Luisa Fernanda Barrientos
Gerente de Calidad de Alimentos Campestres S.A.

- Licda. Denise Ann Margaret Ayala
Supervisora de Produccion de la organizacion.

- Sr. José Antonio Sanchez Donis

Jefe de la planta de produccién “Palo Amontonado”, ubicada en el Departamento
de El Progreso.

- Sr. José Arturo Escobar Herndndez
Jefe de la planta de produccion ubicada en la zona 17 de la ciudad de Guatemala.

- Seforita Yolanda Lépez
Supervisora de produccion de planta de produccién en zona 17

Dicho equipo HACCP cuenta con la asesoria externa del licenciado en zootecnia
David Garcia-Manzo, quien tiene una maestria en Gestion de la Calidad con énfasis en
Inocuidad de Alimentos. Dicho equipo llevara a cabo el desarrollo e implementacion de
un plan HACCP para la organizacién “Alimentos Campestres S.A.”, cuyo ambito de
aplicacién sera la produccion de fruta deshidratada, empacada y distribuida para su
comercializaciébn a nivel internacional en el rubro de las exportaciones agricolas,
abarcando asi un mercado nostalgico demandante de los ingredientes principales para la
elaboracion de la bebida denominada “ponche”.

Asi mismo el presente plan HACCP abarcara tanto la produccién de fruta
deshidratada para la elaboracion de ponche como la produccion de fruta en trozos
pequenos destinada como materia prima para multiples usos en la industria alimenticia
(conocida como snacks).
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6.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO, UTILIZACION Y TIPO DE CONSUMIDOR

La implementacién del sistema HACCP para la organizacion “Alimentos
Campestres S.A.” tendra como fin primordial el control de los principales peligros que
eventualmente podrian presentarse en el proceso de elaboracion de la fruta deshidratada,
tales como contaminacion fisica, quimica o biolégica de la materia prima a lo largo de las
diferentes etapas en su proceso (recepcion de materia prima, lavado, deshidratacién y
empaque del producto terminado).

Como parte de la implementacion del presente plan HACCP, se ha contemplado la
descripcion y el uso del producto al cual se aplicara dicho plan asi como una breve
descripcion del tipo de consumidor al cual estd enfocado dicho producto. A continuacion
se desglosara cada uno de los tres aspectos de este producto mencionados con
anterioridad.

6.2.1 Descripcion del producto

El nombre del producto elaborado por la organizacion “Alimentos Campestres
S.A.” es conocido comunmente como “ponche navidefo”, el cual consiste en un conjunto
de frutas deshidratadas y empacadas para la elaboracion de esta bebida tradicional en las
fiestas de fin de afio. Este producto estd compuesto por trozos de diversas frutas
deshidratadas tales como manzana, pera, piia, ciruelas, pasas, cana de azlcar, guayaba,
rosa de jamaica y canela, las cuales al final del proceso se encuentran empacadas en una
bolsa bi-laminada de polipropileno con poliéster de alta densidad y con barrera de
humedad. Estas bolsas tienen diferentes capacidades, siendo éstas de 150, 170, 227 y
250 gramos de peso neto.

Cada pieza de fruta deshidratada tiene en promedio un peso de 50 gramos por
unidad con una medida comprendida entre V4 a 2 de pulgada. Dicha variacién de tamafo
dependera de la aplicacion final del producto, si es para ponche los trozos seran de
tamafno mediano y si es para ser utilizados como materia prima en procesos industriales
tales como la elaboracion de barras, granolas y snacks los trozos seran los mas
pequenos, especialmente los de mango, pifia, banano y melocotén.

Estas bolsas de polipropileno cuentan con un etiquetado cuya informacién
referente al producto cumple las normativas tanto de México como de Guatemala.
Dicha informacion son el perfil nutricional del producto, ingredientes, peso neto, registro
sanitario, cddigo de barras, instrucciones generales de conservacion y uso del producto e
identificacion detallada sobre la organizacion que lo produce. La vida util promedio del
producto es de un afno. Por sus caracteristicas fisicas y quimicas es poco susceptible de
mal manejo durante las etapas de procesamiento, almacenamiento y comercializacién. El
contenido empacado contiene alrededor de 12 a 16% de humedad, dependiendo de la
proporcién de los ingredientes.
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El producto terminado debe mantenerse en condiciones apropiadas para su
conservacion, siendo éstas un lugar sin alto grado de humedad y fresco. El olor es dulce,
la textura del producto es rugosa y seca debido a su deshidratacion, su consistencia es
firme pero al mismo tiempo suave al tacto, facil de manipular sin riesgo de mancharse.
Todas las piezas de fruta deshidratada conservan su color original luego del proceso.

Las principales marcas que se producen son las detalladas a continuacién:

1.- Wachalal: Esta marca abarca especificamente los trozos de fruta deshidratada para
consumo directo sin coccion, lo cual se conoce con el nombre de snacks. Las otras cinco
marcas son especificamente para ponche. El empaque de la marca Wachalal tiene un
peso neto de 50 gramos, siendo las siguientes las principales variedades:

Mayan mix
Mexican mix
Caribbean mix
Banana fruit
Fruit & nut mix

2.- Artesano (6 y 8 0z)

3.- El Sombrerdn (150 y 250 g)

4.- Pastorela (150 g)

5.- Lupitas (150 g)

6.- Santo Ponchito (175, 250 y 525 g)

Es importante hacer mencion que el proceso de fruta deshidratada de esta
organizacion se enfoca basicamente en dos tipos de proceso: la elaboracion de trozos de
fruta empacados para la bebida conocida como ponche y la elaboracién de trozos de fruta
de menor tamano denominados snacks, los cuales se consumen directamente sin
necesidad de coccion. Ambos productos llevan el mismo proceso de elaboracion, siendo
la Unica diferencia el tipo de maquina utilizada para el proceso de corte asi:

A.- Para la elaboracion de snacks se utiliza una maquina de corte cubilladora, en la cual
se procesan principalmente banano, mango, pifia y melocotén.

B.- Para la elaboracion de fruta deshidratada para ponche se utilizan dos maquinas de
corte, una especificamente para cafa de azucar y la otra para pera y manzana.

6.2.2 Utilizacion del producto

La fruta deshidratada descrita anteriormente es utilizada para la elaboracion de
ponche, por lo que su coccién durante 30 minutos es necesaria previo a consumirse.
Segun el gusto del consumidor, al producto pueden adicionarsele otros ingredientes para
la preparacion de la bebida tales como azdcar, limén, clavo, ron, etc. EIl producto
conocido como snacks puede ser consumido directamente.
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6.2.3 Tipo de consumidor

Este producto esta destinado para el consumo de todas aquellas personas con
una preferencia especial por las bebidas dulces. Con respecto a los nifios, aquéllos
mayores de un ano pueden consumirlo sin ninguna consecuencia negativa para su
organismo, dado que a esta edad su capacidad de digestion para todo tipo de alimentos
ya ha sido desarrollada. La Unica restriccion posible para el consumo de este producto
seria aplicada Unicamente para aquellas personas que padezcan de la enfermedad
conocida como diabetes, ya que su ingesta podria comprometer el nivel normal de
glucosa en la sangre ocasionando esto un riesgo alto al equilibrio de su organismo.

18



6.3 ESTABLECIMIENTO DEL FLUJOGRAMA DE PROCESO

A continuacion se detalla en forma secuencial todos los procesos implicados en
la elaboraciéon de los productos a los cuales sera aplicado el presente plan HACCP
para la organizacion “Alimentos Campestres S.A.”

FLUJOGRAMA EN EL PROCESO DE ELABORACION DE FRUTA DESHIDRATADA PARA
PONCHE Y PARA TROZOS DE FRUTA DE USO INDUSTRIAL
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6.4 VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO IN SITU

Una vez realizado el flujograma de proceso respectivo y previo a la realizacion
del analisis de peligros se llevé a cabo la verificacion del mismo in situ, realizandose
mediante dos visitas a la planta de produccidén ubicada en la zona 17 de la ciudad de
Guatemala. Dichas visitas fueron de utilidad no solamente para corroborar la
continuidad de los procesos para la elaboracion de fruta deshidratada sino también
para obtener datos de utilidad general para el establecimiento del plan HACCP en la
organizacion.

6.5 REALIZACION DEL ANALISIS DE PELIGROS

Posterior a la verificacién in situ del flujograma de proceso, se llevo a cabo una
reunion con el equipo HACCP de la organizacién para establecer, mediante una lluvia
de ideas y discusién, cudles son los peligros potenciales que conlleva la elaboracién de
fruta deshidratada en la planta de produccién. Producto de esta discusion se llevo a
cabo el analisis de peligros, en el cual se detallan los tipos de peligros especificos para
cada fase del proceso, asi como una ponderacién numérica tanto de la severidad como
de la probabilidad de ocurrencia de los mismos. Todo esto tomando en cuenta una
serie de aspectos tales como las actividades especificas para cada proceso, el equipo
y los utensilios utilizados o los métodos empleados en el almacenamiento y empaque.
El calculo de severidad y probabilidad de ocurrencia fue realizado en base a la tabla
que a continuacion se describe, tomando como criterio que los nUmeros mas pequefios
en ambas escalas representan la probabilidad y severidad mas baja que un peligro
determinado pueda causar. Asi mismo el significado de las diferentes cifras también
se detalla como complemento a dicha tabla.

Tabla No.1 Valorizacion de los peligros significativos
segun probabilidad y severidad de ocurrencia

Severidad de ocurrencia Probabilidad de ocurrencia del peligro significativo

1 2 3 4 5
5 5 10 15 20 25
4 4 8 12 16 20
3 3 6 9 12 15
2 2 4 6 8 10
17 1 2 3 4 5

Bajo: 1-5

Moderado: 6-9
Significativo: 10-15
Alto: 16-20
Muy alto: 21- 25
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A continuacién se detalla el resultado del analisis de peligros, determinandose
cada uno de éstos segun la fase del proceso asi como el tipo de peligro que
representa: fisico, quimico o bioldégico. Se evalud el nivel de probabilidad y severidad
de ocurrencia de cada peligro hallado, en base a lo cual se estim6 su significancia.

El dato obtenido, producto de la multiplicacion de ambos (probabilidad y
severidad), representa el nivel de impacto que tiene dicho peligro para la inocuidad del
producto analizado. Finalmente y como resultado del criterio unificado de los
miembros del equipo HACCP, se decidié que la categoria de peligro significativo se
estableceria a partir de una puntuacién de 10 en la escala utilizada para dicho efecto.
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6.5.1 Analisis de peligros significativos para cada etapa del proceso de elaboracion de fruta deshidratada

¢ESUN
ETAPA TIPO DE PELIGRO FRECUENCIA | SEVERIDAD JUSTIFICACION SIGNIFICANCIA MEDIDA DE CONTROL PELIGRO
SIGNIFICATIVO?
Fisico: Fragmentos de diversos dl_eiiféic:?;ﬁigi(;aezt: (t:lgr?t%? gsetlgl:gz:a]fa 4 Implementacién de un programa de NO
materiales tales como astillas, metales, 1 4 : o i . inspeccion del transporte y recepcion de
ramas o pléstico. severidad es alta dado el dafio fisico severo que (Baja) la materia prima.
representa para la salud del consumidor final.
La frecuencia de este tipo de peligro es baja Implementacién de un programa
Quimico: Residuos de productos debido a la medida de control establecida. La 4 r‘()arrequisito para sele%ciogn de NO
Transporte de | quimicos utilizados para la preservacion 1 4 severidad es alta dado el dafio severo que (Baja) roSeedores certificados con Buenas
materia prima | de la fruta (pesticidas) representa dicho peligro para la salud del | P Practi Aaricol
consumidor final. racticas Agricolas.
La frecuencia de este tipo de peligro es baja
Biolégico: Contaminacién con E.coli, debido a la medida de control establecida. La 8 Utilizacion de bandejas de transporte
Staphylococcus aureus, Salmonella sp. 2 4 severidad es alta dado el transtorno severo al (Moderada) limpias y en buen estado Sl
y Listeria monocytogenes organismo que en casos cronicos representa este ’
tipo de peligro.
Fisico: Contaminacion con fragmentos "
de hojas, ramas, polvo o insectos al La frecuencia de este peligro se establecié como lin:"}zlze;egiﬁﬁgci‘?éﬁn dgrggsr?g: dczi,"aas
dejarse las cajas con la materia prima al 5 5 poco frecuente asi como su severidad baja, dado 4 utilizpadas );l)ara el transporte de la mat]eria
exterior sin ningln recubrimiento, que no representa un riesgo potencial para la salud (Baja) . NO
mientras se limpia o despeja el area del consumidor. prima.
para la recepcion.
Recepcién de | Quimico: Contaminacién con La frecuencia_ es be}ja debido a la medic_la de Implemente}cién de un programa
matefia prima Aflatoxinés y con compuestos alérgenos cgr}trol esta}blemda, sin e[npargo su severidad es 10 prerrequisito para sglecqon de
provenientes del uso de nueces como 2 5 altisima debido laI dafio cronico que p_ueden causar (Significativa) proveedores de matle,rla prima y un S|
materia prima las Aflatoxinas en Iqs drganos vitales del programa de separacién de _alergenos
: consumidor final. durante el almacenaje.
Biolégico: Contaminacién con cti::;cgstggliggjséﬁ]peer:%g es lgaéae\?;%ig aels 4 Implementacién de un programa para
Leptospira interrogans por contacto de 1 4 f 2, Sin embarg . control de plagas NO
la materia prima con roedores. alta debido al dafio crénico que_pueqe causar (Baja)
sobre la salud del consumidor final
Almacenamianto Fisico: No existe
de materia )
prima Quimico: No existe
TS L La frecuencia de este peligro es baja debido al
?g?gsl;?rﬁsg;?glgigggrcg:ntacto de 2 > cpntrol gstablecido, la severidad igualmente es 4‘ Implementacién de un programa para NO
baja debido al dafo leve que puede causar sobre (Baja) control de plagas

la materia prima con roedores.

la salud del consumidor final.




¢ESUN

ETAPA TIPO DE PELIGRO FRECUENCIA | SEVERIDAD JUSTIFICACION SIGNIFICANCIA MEDIDA DE CONTROL PELIGRO
SIGNIFICATIVO?
La frecuencia de este peligro se establecié como
Fisico: Contaminacién con fragmentos baja al implementarse la medida de control 4 Implementacién y cumplimiento de
de joyeria proveniente del personal 1 4 propuesta, no asi su severidad dado que (Baja) Buenas Practicas de Manufactura en NO
operario representa un dafio potencialmente grave para la ! planta
salud del consumidor.
Pesa!e de. la Quimico: No existe
materia prima
Biolégico: Contaminacién con E.coli La lfrecuen(:la dle este tipo de peligro es baja Implementacién y cumplimiento de
Staphylococcus aureus, Salmonella sp. debido a la medida de control establecida. La P
o : 4 Buenas Practicas de Manufactura en
y Listeria monocytogenes por contacto 1 4 severidad es alta dado el transtorno severo al (Baja) planta NO
de las manos del personal con la organismo que en casos cronicos representa este )
materia prima. tipo de peligro.
Fisico: No existe
Quimico: No existe
Biolégico: Biolégico: Contaminacién con . . . .
Clasificacién de | E.coli Staphylococcus aureus, I&igggu:{;‘:S'iggtf;teest'agg‘;g%“%rg diss bi‘: Implementacioén y cumplimiento de
la materia prima | Salmonella sp. y Listeria . P ’ 4 Buenas Préacticas de Manufactura en
monocytogenes por contacto de las 1 4 se\{erldad es alta dado e[t(astorno severo al (Baja) planta NO
. organismo que en casos crénicos representa este
manos del personal con la materia . f
: tipo de peligro.
prima.
impIeh]aegfeﬁg2rl]gl?ngfiig:tzgig%;?o?;:gjestla asi 2 Implementacién y cumplimiento de
Fisico: Cabellos del personal operario 1 2 como su severidad dado que representa un dafio (Baja) Buenas Practlcalsacrl:taaManufactura en NO
leve para la salud del consumidor. p
Quimico: Contaminacién con sustancias 1 4 La frecuencia de este peligro es baja al ser 4 Implementacién de un programa para el
Lavado y potencialmente téxicas presentes en el controlada mediante el programa POES propuesto, (Baja) control sobre las dosis de las sustancias NO
desinfeccion de | agua utilizada para lavado: Cloro y no asi su severidad que representa un elevado I utilizadas como desinfectante y
materia prima | Bisulfito. riesgo de dafio a la salud del consumidor. preservante.
La frecuencia de este tipo de peligro es baja " o
Biolégico: Contaminacién con E.coli, 1 4 debido a los controles predeterminados. La 4 Implgmentamon QIe un Proced|m|eqto
. . Operativo Estandarizado de Saneamiento
Staphylococcus aureus, Salmonella spp severidad es alta dado el trastorno severo al (Baja) para la acumulacion de sedimentos o Sl
y Listeria monocytogenes. organismo que en ¢asos cronicos representa este basura resultantes del lavado.
tipo de peligro.
. . . Implementacién de un programa para
Fisico: Fragmentos de metal 3 4 Tig;z:&if:g{:'g:;ﬂg ts:r:’;g:gg gzr}eelnmu; gir:go (Si n:fiativa) mantenimiento constante de las
provenientes de las cuchillas de las cortadora a de{eriorar sus piezas dado el vglumen 9 maquinas cortadoras asi como una Sl
maquinas cortadoras orar sus p } revision visual del estado de las cuchillas
grande de materia prima con el que se trabaja. cortadoras
Cortado de Quimico: No existe
materia prima
Biol6gico: Contaminacién con E.coli, La frecuencia de este tipo de peligro es baja " .
. b Implementacién de un Procedimiento
Staphylococcus aureus, Salmonella spp debido a los controles predeterminados. La 4 Operativo Estandarizado de Saneamiento
y Listeria monocytogenes por contacto 1 4 severidad es alta dado el trastorno severo al (Baja) para la limpieza de las maquinas NO

de la materia prima con superficies
contaminadas

organismo que en casos cronicos representa este
tipo de peligro.

cortadoras luego de su uso.




ETAPA

TIPO DE PELIGRO

FRECUENCIA

SEVERIDAD

JUSTIFICACION

SIGNIFICANCIA

MEDIDA DE CONTROL

¢ESUN
PELIGRO
SIGNIFICATIVO?

Llenado de la
bandeja
con materia
prima
para el
deshidratador

Fisico: No existe

Quimico: No existe

Biol6gico: Contaminacién con E.coli,
Staphylococcus aureus, Salmonella spp
y Listeria monocytogenes por contacto
de la materia prima con superficies
contaminadas asf como por contacto
con las manos de los operarios

La frecuencia de este tipo de peligro es baja
debido a los controles predeterminados. La
severidad es alta dado el trastorno severo al
organismo que en casos cronicos representa este
tipo de peligro.

(Baja)

Implementacién de un Procedimiento
Operativo Estandarizado de Saneamiento
POES para la limpieza y desinfeccién de
la bandeja de metal y del recubrimiento
plastico. Asimismo implementacién de
Buenas Practicas de Manufactura

NO

Deshidratacién
de la materia
prima

Fisico: No existe

Quimico: No existe

Biol6gico: Contaminacién con E.coli
Staphylococcus aureus, Salmonella spp
y Listeria monocytogenes como
consecuencia de una deshidratacién
deficiente.

En este caso la frecuencia del peligro es un poco
mayor al no tener bien implementados los
controles de humedad y temperatura en la

magquina deshidratadora, siendo la severidad
siempre considerable

8
(Moderada)

Implementacién de un programa para la
vigilancia constante de la temperatura del
deshidratador.

Revision tactil del grado de humedad de
la materia prima

Sl

Llenado de la
bolsa
almacenadora
con capacidad
para 9 kg con el
producto
deshidratado

Fisico: No existe

Quimico: No existe

Bioldgico: Contaminacién con E.coli,
Staphylococcus aureus, Salmonella spp
y Listeria monocytogenes por contacto
de la materia deshidratada con las
manos de los operarios, asi como
contaminacion con Leptospira
interrogans por presencia de roedores.

La frecuencia de este tipo de peligro es baja
debido a los controles predeterminados. La
severidad es alta dado el trastorno severo al
organismo que en casos crénicos representa este
tipo de peligro.

(Baja)

Implementacién de Buenas Practicas de
Manufactura en planta asi como un
programa para el control de plagas

NO

Utilizacion de la
maquina
cubilladora (sélo
parala
elaboracién de
snacks)

Fisico: Trozos de metal provenientes
del desgaste de las cuchillas de la
maquina.

En este caso la frecuencia es relativamente alta

dado el desgaste natural de la maquinaria por el

volumen grande que se procesa diariamente. De

igual forma la severidad es la maxima debido a la

gravedad del peligro que representa para la salud
del consumidor final.

15
(Significativa)

Implementacién de un programa
de mantenimiento e inspeccion de la
maquina cortadora asi como la
colocacién de un detector de metales al
final de esta etapa.

Sl

Quimico: No existe

Biolégico: Biolégico: Contaminacion
con E.coli Staphylococcus aureus,
Salmonella spp y Listeria
monocytogenes por contacto directo del
producto deshidratado con superficies
sucias de la maquina

La frecuencia de este tipo de peligro es baja
debido a los controles predeterminados. La
severidad es alta dado el trastorno severo al
organismo que en casos cronicos representa este
tipo de peligro.

(Baja)




¢ESUN

ETAPA TIPO DE PELIGRO FRECUENCIA | SEVERIDAD JUSTIFICACION SIGNIFICANCIA MEDIDA DE CONTROL PELIGRO
SIGNIFICATIVO?
Fisico: No existe
Lienado de la Quimico: No existe
bolsa destinada
a empaque del | Biolégico: Contaminacion con E.coli La frecuencia de este tipo de peligro es baja
producto Staphylococcus aureus, Salmonella spp debido a los controles predeterminados. La ” _—
terminado y Listeria monocytogenes por contacto 1 4 severidad es alta dado el trastorno severo al 4. Implementacion de Buenas Practicas de NO
i : ’ - (Baja) Manufactura en planta
directo de las manos de los operarios organismo que en casos cronicos representa este
con el producto deshidratado tipo de peligro.
Fisico: Fragmentos de cinta adhesiva i
que se acumulan en la maquina La frecuencia es baja dado la medida de control 3 Céﬂgﬁggqgﬁfgnigzeaugfepéﬂazzrgf:a
Sellado del selladora y que puedan quedar 1 3 implementada, pero la severidad es mayor debido (Baja) maquina selladorg cada hora de trabajo NO
empagque del accidentalmente dentro de la bolsa con al peligro que representa ! a realizado /
producto producto terminado.
terminado . -
Quimico: No existe
Biolégico: No existe
. " . La probabilidad es alta debido a la ubicacion NO
ELI;S;ZZH ﬁgﬁguml?nc;?rl]agecg}:zcégiggi o 3 5 campestre de la planta procesadora, sin embargo 6 Implementacién de un programa para
almacena el producto terminado. su severidad es baja ya que no repres.enta.un (Moderada) control de plagas
peligro grave para la salud del consumidor final.
Al . Quimico: Presencia de compuestos La probabilidad es baja ya que este peligro puede de Iimﬁfgedn;e}gﬂgg:du: ﬁg’f&gggﬂ en
d :naczna]e alérgenos presentes en la materia prima 2 5 darse solo utilizando ciertas materias primas 10 esta e?a 2 asi como la utilipzacién de kits
el producto | (ogpacificamente para el proceso de (nueces), contrario a la maxima severidad que (Significativa) tap " .
empacado L . ’ especiales para la deteccién de residuos
P elaboracién de snacks). representa para la salud del consumidor final alérgenos
Biolégico: Contaminacién con La frecuencia de este peligro es baja debido al
Leptospira interrogans por deposiciones 1 4 control establecido, la severidad igualmente es 4 Implementacién de un programa para NO
de los roedores que se encuentren en el baja debido al dafio leve que puede causar sobre (Baja) control de plagas
area de almacenaje. la salud del consumidor final.
La frecuencia de este peligro se establecié como
Fisico: Acumulacién de trozos de baja al |mpIement’arse la mg(?l%addz control 4 Implementacién de Buenas Practicas de
metal, cabellos o suciedad en general 1 4 propuesta, no asi su severidad dado que ( Baja) Manufactura en planta NO
’ . representa un dafio potencialmente grave para la
Lavado de salud del consumidor.
maquinariay o iico: p ia d ' La probabilidad es baj te peli d
superficies uimico: Fresencia de compuestos | a probabllicad es baja ya que este peligro puede Implementacién de un programa para la
(s6lo para la alérgenos presentes en la materia prima 1 5 darse solo utilizando ciertas materias primas 5 utilizacion de reciientes exclusivo para S|
elaborz?cién de (especificamente para el proceso de (nueces), contrario a la maxima severidad que (Baja) nuecesp similares p
snacks) elaboracién de snacks). representa para la salud del consumidor final ¥ .
Biolégico: Contaminacién con La frecuencia de este peligro es baja debido al Implementacion de un Programa
Leptospira interrogans por deposiciones 1 4 control establecido, la severidad igualmente es 4 o eratiF\)/o de vy Sanitizacién POgES ara el S|
de los roedores que se encuentren en el baja debido al dafio leve que puede causar sobre (Baja) P y p

area de almacenaje.

la salud del consumidor final.

lavado de la maquinaria.




6.6 ESTABLECIMIENTO DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Una vez realizado el andlisis de peligros se procedid al establecimiento de los
Puntos Criticos de Control (PCC), procedimiento que se desarrollé en base a la técnica
denominada “Arbol de decisiones”, la cual consiste en un conjunto secuencial de
preguntas cuyo objetivo es determinar si los peligros significativos detectados seran
clasificados como Punto de Control o Punto Critico de Control, dependiendo de la
posibilidad de controlarlos solamente una o varias veces a lo largo del proceso de
produccion de la fruta deshidratada. A continuacion se esquematiza de forma detallada
la técnica de “arbol de decisiones”, en base a la cual se establecieron los Puntos Criticos
de Control del presente trabajo. Posteriormente se detallaran las fichas elaboradas para
el andlisis de cada peligro hallado en cada una de las fases del proceso, detalldndose sus
caracteristicas, origen, medios de control y finalmente la decisién de definirlo como un
Punto Critico de Control o no.

FPreqgunta M= 1
&iExistan madidas prevantivas pam al paligo idantificado?

! |

Si Mo Modifiqua la ala pao procaso
i E= alcontmol an astaatapa - Si

nacasario pam la inocuidad?

MO — 0 05 POC m—— A rar (=)

L J

Pregunta M= 2
i Esta atapa alimina al paligno o mduca su frecuanciaa un nival acaptablke?

! l

Mo - Si
Prgunta N= 2
4 Podria lacontaminacian aen asta atapa incramantarsa a nivalas inacoptablas?
Si l
l MO —.——yw. Mo 28 PCC———e Parar (%)
Pregunta M= 4
LEn una aetapa postarior saaliminakm o ducira al paligrno hasta
nivales acaptables 7 ‘L
L
l Mo - PCC
Si e MoosPOD e FParar (™)

(*) Pase a la etapa siguiente
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6.6.1 Resultados del método “Arbol de decisiones” para los peligros establecidos

como significativos en el proceso de elaboracion de PONCHE.

Preguntas del arbol

Etapa Peligro de decisiones para
i ? establecer P(p:C ¢Es un PCC?
P1 | P2 | P3 | P4

Recepcion Quimico: Contaminacion con

de materia aflatoxinas y compuestos si no no NO

prima alérgenos provenientes del
uso de nueces como materia
prima.

Cortado de Fisico: Fragmentos de metal

materia provenientes de las cuchillas si si Sl

prima de las maquinas cortadoras

Almacenaje | Quimico: Presencia de

de producto | residuos alérgenos en la

terminado maquina por la utilizaciéon de si no no NO
nueces como materia prima.

6.6.2 Resultados del método “Arbol de decisiones” para los peligros establecidos

como significativos en el proceso de elaboracion de SNACKS.

Preguntas del arbol

Etapa Peligro de decisiones para ¢ES un PCC?
establecer PCC
P1 P2 | P3 | P4
Recepcién Quimico: Contaminacién con
de materia aflatoxinas y con compuestos si no no NO
prima alérgenos provenientes del
uso de nueces como materia
prima.
Cortado de Fisico: Fragmentos de metal
materia provenientes de las cuchillas si si Sl
prima de las maquinas cortadoras
Corte de la Fisico: Trozos de metal
materia provenientes del desgaste de
prima las cuchillas de la maquina. si si S|
deshidratada — .
con la Qu!mlco: Pfesenma de
magquina regdups alergenqs_ en_lg
cubilladora. maquina por la utilizacion de si no no NO
nueces como materia prima.
Almacenaje | Quimico: Presencia de
de producto | residuos alérgenos en la
terminado maquina por la utilizacion de si no no NO
nueces como materia prima.
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6.6.3 Desarrollo del monitoreo para los puntos criticos de control establecidos

i DESARROLLO
DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL ESTABLECIDOS MONITOREO
MEDIDA LIMITE ' 5 ACCIONES %
PCC PELIGRO PREVENTIVA CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | DESVIACION CORRECTIVAS VERIFICACION REGISTROS
La materia prima Revision y firma
Fisico: Implementacién Presencia de Inspeccion De manera Supervisora de Ausencia de procesada en de los formatos e Formato de
Fragmentos de | de un programa fragmentos de visual cada 2 permanente y produccién de la fragmentos de determinado integridad de las integridad de las
metal para cuchillas horas durante el continua durante | planta cuchillas (astillas | periodo de tiempo cuchillas. cuchillas de la
Cortado de provenientes de | mantenimiento (astillas de proceso el proceso de metal) se descarta. maquina.
materia prima las cuchillas de | constante de las metal) detectadas
la méaquina | maquinas detectadas visualmente en
cortadora cortadoras asi visualmente en la materia prima
como una la materia ya cortada.
revision visual prima ya
del estado de las | cortada.
cuchillas.
Utilizacion de la Fisico: Implementacion Presencia de Inspeccion De manera Supervisora de X Revision y firma Formato de
maquina Fragmentos de | de un programa | cuchillas visual diaria permanente y produccién de la Ausencia de La materia prima de los formatos integridad de los
cubilladora para | metal para astilladas durante el continua durante | planta fragmentos de procesada en el de integridad de cuchillos de la
el corte de la provenientes de | mantenimiento proceso o cada el proceso cuchillas astillas | periodo de se las cuchillas maquina.
fruta después las cuchillas de | constante de las vez que la de cualquier descarta.
del la cubilladora. maquinas cubilladora tamano
deshidratador cortadoras asi presente un
(para como una ruido anormal en
elaboracion de revision visual su
snacks). del estado de las funcionamiento.

cuchillas




7. RESULTADOS Y DISCUSION

En base al andlisis de los peligros detectados para cada proceso en la elaboracion
de fruta deshidratada para ponche o para snacks, el equipo HACCP de la organizacion
“Alimentos Campestres S.A.” determin6, como punto de partida para la implementacion
del plan HACCP, los siguientes puntos criticos de control: utilizacién de la maquina
cortadora de materia prima y utilizacién de la maquina cubilladora para el corte del
producto deshidratado en el proceso de elaboracién de snacks. Esta diferenciacion de
proceso se tomo en cuenta dado que para la elaboracién de ambos tipos de producto, es
necesario utilizar la maquina cortadora de materia prima previo a someterla al proceso de
deshidratacion, utilizandose la cubilladora exclusivamente para la elaboracién de snacks
como ultimo proceso previo a su empaque.

A lo largo del analisis de peligros se determinaron todos aquellos peligros fisicos,
quimicos o biolégicos presentes en cada proceso, evidenciandose que los procesos con
peligros de mayor significancia son la recepcion y el corte de la materia prima, asi como el
corte del producto deshidratado y su posterior almacenamiento. En dicho andlisis de
peligros se tomaron en cuenta también los programas pre-rrequisito y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion POES, los cuales al mantenerse
implementados como medidas de control contribuyen a minimizar el nivel de impacto
negativo que dichos peligros representan en sus respectivos procesos. Un aspecto
importante a resaltar es que no en todos los procesos analizados se llegé a determinar los
tres tipos de peligro existentes. Ejemplo de esto fue el proceso de corte de materia
prima, en donde no se determiné ningun peligro quimico o bioldgico, solamente fisico.

La determinacién de los puntos criticos de control se realiz6 tomando en cuenta
solamente aquellos peligros que resultaron ser significativos de acuerdo a la clasificacion
hecha en base a su severidad y probabilidad de ocurrencia. Posteriormente, estos
peligros significativos fueron analizados mediante la metodologia oficial del Codex
Alimentarius denominada “Arbol de decisiones”, dando como resultado final el
establecimiento de los puntos criticos de control. También es necesario hacer mencién
de otros aspectos que fueron tomados en cuenta al momento de determinar los
respectivos puntos criticos de control, ya que esta determinacion no se basé solamente
en los resultados de la metodologia “Arbol de decisiones”. A continuacion se describen
las dos situaciones que también sirvieron de soporte para la determinacion de los puntos
criticos de control:

1.- La eventual incidencia de quiebre de las cuchillas de las maquinas de cortar, tanto la
utilizada para materia prima como la utilizada para producto deshidratado en snacks, lo
cual puede verse reflejado en el hallazgo de fragmentos metélicos que en un momento
dado representan un grave peligro para la salud del consumidor final, situacién que
mediante la implementacion de un detector de metales puede llegar a controlarse
efectivamente.
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2.- Los procesos descritos anteriormente poseen una alta probabilidad de frecuencia y
severidad, factores que combinados dan como resultado una alta significancia al peligro
fisico que representan. Este criterio fue desarrollado por el equipo HACCP de la
organizacion en base a la experiencia que se ha tenido en la planta procesadora con los
diferentes tipos de materiales citados y segun el proceso desarrollado (fruta deshidratada
para ponche o elaboracién de snacks).

Por otra parte, el monitoreo para los dos puntos criticos de control establecidos se
llevara a cabo mediante la elaboracién de un formato en el cual se establecen, entre otros
aspectos, las acciones concretas mediante las cuales dichos puntos criticos seran
controlados en su respectivo proceso. En este sentido, tanto los resultados del analisis de
peligros, asi como los procedimientos de control y verificacion de los puntos criticos de
control establecidos, se elaboraron para llevar a cabo la implementacion de un sistema
documentado que pueda cumplir con los lineamientos exigidos por parte de un ente
certificador, para demostrar asi la conformidad de la organizacién “Alimentos Campestres
S.A.” con respecto a los lineamientos del sistema de andlisis de peligros y puntos criticos
de control HACCP.
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8. TECNICAS Y METODOS EMPLEADOS

Para la elaboracién del presente trabajo de investigacion se procedié a utilizar las

siguientes técnicas y métodos:

- Investigacion bibliografica sobre la aplicacién del sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control HACCP a nivel de industrias dedicadas a la
deshidratacion y exportacién de fruta.

- Establecimiento y analisis de la metodologia utilizada por la organizacion
“Alimentos Campestres S.A.” en el proceso de elaboracion de fruta deshidratada
para exportacion.

- Investigacion sobre los lineamientos establecidos para la certificacién y auditorias
de HACCP por parte de entes certificadores internacionales.

- Planificacién y ejecucion de reuniones llevadas a cabo con el equipo HACCP de la
organizacion con el objetivo de enriquecer mediante discusiones la
implementacion del plan HACCP descrito en el presente trabajo.

- Organizacion de visitas con el equipo HACCP a las dos plantas de produccién
pertenecientes a la organizacion.

Asi mismo para el desarrollo del presente trabajo de graduaciéon se procedié a la
investigacion del panorama actual en el tema de las certificaciones HACCP en las
diferentes industrias dedicadas a la elaboracién y comercializacion de alimentos,
especificamente alimentos deshidratados, para lo cual se investigé también los
lineamientos dados por organismos internacionales especializados en el tema, tal es el
caso de Codex Alimentarius y el ente legislativo en materia de drogas y alimentos en
Estados Unidos FDA. Posteriormente se establecié el flujograma de produccién de la
organizacion para la elaboracion de sus productos, en base a lo cual se aplicaron cada
uno de los siete principios HACCP a dicho sistema de produccion.
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9. CONCLUSIONES

9.1- Se elabord un plan HACCP para el proceso de elaboracion de fruta deshidratada en
la organizacién “Alimentos Campestres S.A.”, para controlar eficientemente los peligros
significativos que puedan comprometer la inocuidad de sus productos.

9.2- Las etapas que constituyen un peligro significativo para la inocuidad de los productos
elaborados por la organizacion “Alimentos Campestres S.A.” son las mismas para los dos
procesos principales que son elaboracion de fruta deshidratada para ponche y
elaboracion de snacks.

9.3- Se establecié que los puntos criticos de control especificos en la elaboracién de las
dos principales lineas de produccién de la organizacion “Alimentos Campestres S.A.” son
el corte de materia prima previo al proceso de deshidratacién y el corte con la maquina
cubilladora en el caso de elaboracion de snacks.

9.4- Se elaboraron los diferentes formatos mediante los cuales se llevara a cabo el
monitoreo de los puntos criticos de control establecidos. Dichos formatos son: Control
para el estado fisico de las cuchillas de la maquina cortadora de materia prima y control
para el estado fisico de las cuchillas de la maquina cubilladora.
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10. RECOMENDACIONES

10.1 Establecer dentro del equipo HACCP de la organizaciéon un organigrama en donde
se detallen las responsabilidades que le conciernen a cada miembro del equipo en
relacion al control y verificacion de los diferentes puntos criticos de control establecidos en
el presente trabajo.

10.2 Realizar capacitaciones constantes dirigidas a todo el personal operario de la
organizacion, encaminadas a una mejor comprensibn de la importancia en el
cumplimiento de los programas prerrequisito, logrando asi la concientizacion de todos
sobre la importancia de tener implementado un sistema de control de peligros que
garantice la inocuidad de su producto terminado.

10.3 Como complemento al proceso de implementacién del presente plan HACCP,
realizar la inversion para la compra de un detector de metales para la organizacion,
equipo de importancia capital para realizar un mejor monitoreo y seguimiento de los
puntos criticos de control determinados en el presente trabajo.
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' Alimentos
\ Y & s S
Campestres SA.

Productos Alimenticios Secos y Deshidratados

CONTROL PARA CALIBRACION
DEL DETECTOR DE METALES

lanta de
® € doghiarata

Formato:
3. Lote de Producto
1. Punto Critico de control:
2. Limite critico:
Fecha Hora Resultados: Acciones Responsable

Ferroso / No ferroso / Al

correctivas

Observaciones:




) P Control para el estado de las cuchillas
imentos A i
N/ Campesires SA. de la maquina cortadora
@™ proiucion Aimensicios Secos y Deshidratados de materia p"ma
Formato:

2. Lote de Producto
1. Punto Critico de control:

Fecha Hora Resultados Acciones Responsable
correctivas

Observaciones







