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RESUMEN

El presente documento presentara de manera préactica aspectos basicos y necesarios para la debida
implementacién de un sistema de inocuidad basado en la normativa alimentaria, también de una
forma practica y de fécil aplicacion al personal encargado de una planta productora de alimentos,
ya que en la actualidad debido a la globalizacion del comercio, las empresas productoras de
alimento tienen el compromiso de brindar productos seguros a sus consumidores, tanto en calidad
como en inocuidad. Las medidas a tomarse empiezan desde la implementacidn de normativas que
generen lineamientos a seguir a lo largo del proceso productivo para un control completo y
sistematico del producto.

Para lo cual se realiz6 una inspeccion a tres empresas con el objetivo de evaluar el cumplimiento
de los pre-requisitos HACCP vy recopilar informacién in situ que permitiera ampliar la
informacidn basica. Se utilizé una lista de chequeo (check list) durante la visita de inspeccion a
las empresas disefiada para evaluar las actividades realizadas en los diferentes procesos del
descascarado de mani, okra fresca y procesadora de harina. Las plantas se eligieron por la
diferencia de procesos que realizan con el objetivo de adquirir una vision complementaria de los
pre-requisitos del sistema de inocuidad implementado, ya que los procesos por sus caracteristicas
tienen equipos, infraestructura y demas elementos propios para cada planta. Estas cumplen en los
aspectos de HACCP, ya que se encuentran certificadas; sin embargo, presentan aspectos de
mejora que contribuyen a fortalecer el sistema garantizando la inocuidad de los productos.

INTRODUCCION

En el mundo globalizado de hoy, la necesidad de asegurar la calidad y la inocuidad de los
alimentos que se consumen es una prioridad para mantener las relaciones comerciales entre los
diferentes paises y garantizar la salud de los consumidores; las preferencias de estos apuntan a
productos de mayor calidad que sean inocuos, nutritivos, agradables sensorialmente, con una vida
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atil prolongada, controlados desde la produccion hasta que llegan al consumidor, cumpliendo con
las reglamentaciones nacionales e internacionales (FAO y OMS, 2002).

Parte del proceso, es la creacion de normativas que brinden lineamientos para implementarlos en
los procesos productivos de los alimentos, asegurando de esta manera calidad e inocuidad del
producto final.

Segln la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) las enfermedades trasmitidas por los
alimentos (ETA) son el problema de salud publica mas extendido en todo el mundo (FAO y
OMS, 2003). Esta informacion destaca la importancia del conocimiento de los peligros fisicos,
quimicos y bioldgicos que producen las ETA y la prevencion mediante la aplicacion responsable
de sistemas que permitan minimizar o eliminar estos peligros.

Es muy importante considerar toda la cadena de produccion de alimentos, donde van a desarrollar
su actividad productores, transportistas, industrias procesadoras, distribuidores, autoridades
gubernamentales, universidades y el consumidor. Todos son responsables de que el alimento no
sea la causa de enfermedad y para ello la prevencion es el mejor instrumento (FAO, 2002). En
Nicaragua en el afio 1998 se aprob6 la Ley 291 creando en la Direccion de Salud Animal, un
equipo de trabajo dando seguimiento al establecimiento del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control en la industria de alimentos (HACCP) (La Gaceta, 1998).

Muchas empresas Nicaragiienses, especialmente las céarnicas que exportaban a los Estados
Unidos de América (USA) implementaron HACCP para mantener su mercado externo, también
las empresas productoras de alimentos pesqueros implementaron HACCP, para garantizar sus
exportaciones, a partir de estos afios se han venido certificando varias empresas de alimentos en
el area avicola y productos vegetales en el sistema de inocuidad HACCP o implementando los
prerrequisitos basicos para garantizar la inocuidad en sus procesos productivos como son las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandares de
Sanitizacion (POES), y demas programas complementarios.

Los prerrequisitos del sistema, como su nombre lo indica, son condiciones y actividades basicas
necesarios para mantener un ambiente higiénico a través de la cadena alimentaria, adecuadas para
la manipulacion y suministro de productos finales (CODEX, 1997). Cuando existen fallas en los
prerrequisitos, que puede dar como resultado cualquier forma de contaminacion de un alimento,
no es posible hablar del establecimiento de un sistema de inocuidad en un proceso productivo.

Un sistema de inocuidad requiere de la integracion de diferentes factores (Prerrequisitos,
comunicacion, trabajo de equipo, etc.), destinados al logro exitoso de un proceso productivo
inocuo.

De manera practica, los lineamientos normativos (Normas Generales del Codex, Normas
Técnicas Obligatorias Nacionales (NTON), etc.) no se adaptan a las necesidades de las empresas
productoras de alimentos o a los procesos especificos de produccion, debido a que cada producto,
asi como los procesos que los determinan son propios y presentan mucha variedad de un
producto a otro. En muchas ocasiones las empresas implementan ciertas medidas de BPM en sus
procesos de elaboracion de productos o con el personal que lo lleva a cabo, pero descuidan otros
aspectos como los elementos del establecimiento —infraestructura— o condiciones de
almacenamiento y transporte que son necesarios y que complementan o refuerzan las medidas de



control de los peligros que provoca una contaminacion de los productos y por ende atentan contra
la inocuidad, por lo que es necesario un sistema de registro que garantice la realizacion de
actividades bésicas de desinfeccion y control de los pardmetros en los procesos que se realizan,
por lo que es necesario la capacitacion directa e indirecta de los empleados.

Lo que evidencia la necesidad de un instrumento para la implementacién de un sistema HACCP
que presente de manera practica y directa los lineamientos necesarios y basicos para la
implementacién de los prerrequisitos como son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Programas Operativos de Saneamiento (POES), en base a la normativa establecida.

MATERIALES Y METODOS
Para la realizacion del presente trabajo “Guia para la Implementacion de Sistema de Inocuidad en
Plantas productoras de Alimentos” se realiz6 una visita de inspeccién en tres plantas productoras.
El parametro para escoger las plantas fue la diferencia de procesos productivos en la elaboracién
del producto final. Las empresas seleccionadas y sus caracteristicas se presentan en el cuadro 1.

Cuadro 1. Caracteristicas de las plantas productoras inspeccionadas.

Plantas o  Tipo de ' Producto Mercado de Observacion

empresa proceso Exportacion

Acopiadora y | Vegetal seco = Mani Centroamérica | Planta certificada HACCP por

procesadora descascarado |y Europa el MAGFOR

de mani y mani

blanqueado

Procesadora | Vegetal Okra Estados Planta certificada HACCP vy

de vegetales | humedo Unidos BPA por el MAGFOR y un
organismo Certificador

Internacional.
Procesadora | Vegetal seco ' Harina de | Centroamérica | Planta certificada en BPM por
de harina de trigo MINSA y HACCP por
trigo MAGFOR

El objetivo de la seleccidn de estas empresas fue obtener una vision diversa sobre la aplicacion de
los pre-requisitos HACCP y del sistema de inocuidad en los diferentes tipos de procesos. Las
inspecciones se realizaron en periodos de proceso, para observar la labor realizada por los
manipuladores y el personal a cargo de la limpieza, recoleccion de desechos organicos e
inorgénicos, condiciones y mantenimiento de la infraestructura, llenado de registros y demas
aspectos basicos en una planta con un sistema de inocuidad establecido.

Durante la inspeccion se lleno el formato de inspeccion propio para cada planta: formato de
inspeccion para planta procesadora; formato de inspeccion para proceso vegetal humedo, y
formato de inspeccion de harinas. Este check list cubre los siguientes rubros: materia prima,
establecimiento, instalaciones, manejo de desechos solidos, limpieza y desinfeccién, control de
plagas, equipo y personal. La elaboracion de los formatos de inspeccion se realizo en base a la
“QGuia para la Elaboracion de Manuales de BPM, POES y HACCP” realizada por el MAGFOR.



Como informacion secundaria se consulté la normativa de Inocuidad nicaragiiense: NTON para
Manipuladores de Alimentos 03-026-99, NTON 11006-02 Requisitos basicos para la Inocuidad
de Productos y Subproductos Vegetales, NTON 03 041-03 Almacenamiento de Productos
Alimenticios y el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA.67.01.3:06

Los datos obtenidos través del formato de inspeccién, las observaciones realizadas durante las
inspecciones y la normativa nacional (NTON) e internacional (Codex Alimentarius) son la base
para la elaboracion de la presente guia.

Es importante reconocer que el Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) de Nicaragua a
través de la Direccion de Inocuidad Agroalimentaria (DIA) inspecciona plantas productoras de
alimento de origen animal y vegetal para su certificacion en el Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés). MAGFOR realiza un trabajo de
equipo con el Ministerio de Salud (MINSA) y el Ministerio de Fomento, Industria y Comercio
(MIFIC) para la elaboracién y divulgacion de normativas que garanticen la produccién de
alimentos inocuos para los consumidores. Es importante que los productores tengan facil acceso a
esta informacion que deberdn implementar en las empresas, para lograr este objetivo estas
normativas deben ser comprensibles y aplicables para el personal en el proceso productivo.

RESULTADOS Y DISCUSION

Equipo de inocuidad

El establecimiento de un equipo HACCP, es un paso preliminar para la implementacion de un
sistema de inocuidad y sus miembros son los encargados de realizar los siguientes pasos
preliminares para establecer un sistema HACCP como son:

» La descripcion del producto: determinacion de sus caracteristicas fisico quimicas y
microbioldgicas, tipo de envase 0 empaque, vida de anaquel.

» Uso previsto del producto: condiciones de almacenamiento, temperaturas, formas de
consumo.

» Diagrama de flujo del proceso y verificarlo in situ. Esta actividad debe quedar
documentada y firmada por los integrantes del equipo, ya que es un paso preliminar para
establecer un Sistema HACCP.

» Andlisis de Peligros y establecer los Puntos Criticos de Control, monitoreo, y acciones
correctivas.

Capacitacion

Para la capacitacion del personal, es fundamental contar con material adaptado al proceso
productivo de la planta que represente la forma adecuada de realizar las diversas actividades. Las
capacitaciones deben dejar constancia del personal capacitado, el tema impartido, el capacitador,
y la evaluacion a los participantes de manera que se garanticen los conocimientos del personal y
puedan ser reforzados en el futuro, obedeciendo a un plan anual resultado de las necesidades de
capacitacion en todas las areas de la planta productiva.

Auditoria interna
Contar con un formato de auditoria adaptado a las condiciones de la planta, procesos, productos,
y requisitos nacionales e internacionales de manera que represente una evaluacion objetiva de las



condiciones de la planta. De la auditoria se obtiene un plan de accion para mejorar las
deficiencias, cerrar las no conformidades encontradas y realizar las oportunidades de mejora. El
plan de accidn incluye al personal encargado de realizar las actividades pendientes y su fecha de
cumplimiento.

Del personal

Requisitos de salud del personal, utilizar la Norma de Manipulacion de Alimentos NTON 03
026-99, en donde la higiene dptima del personal y una infraestructura adecuada que eliminen la
posibilidad de contaminacion cruzada, ademas de dotar al personal con uniformes y elementos de
proteccion. Para lograrlo es importante tener POES de limpieza y desinfeccion (Figura 1) y que el
personal tenga actitud para su cumplimiento (Figura 2).

Trabajo de Se establecen
equipo — procedimientos >
adecuados
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l riesgos sistema
HACCP

Capacitacion de

personal

Figural. Relacion de trabajo de equipo, procedimientos adecuados y capacitacion del personal
como bases para el sistema HACCP.
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Figura2. Influencia de la capacitacion y la infraestructura sobre el comportamiento adecuado
del empleado y su incidencia en el POES 3y 4.

Instalaciones fisicas

El disefio para una infraestructura productora de alimentos debe ser revisado por personas que
tengan conocimientos sobre las condiciones necesarias para garantizar la no contaminacion, la
planta debe estar delimitada de manera que controle el ingreso del personal y de vehiculos,
evitando la entrada de animales domésticos y plagas.

Estructuras internas de la planta

Las diferentes areas internas de una planta deben de facilitar el proceso manteniendo un flujo
lineal y evitando areas directas que puedan contaminar como servicios sanitarios y recoleccion de
desechos. Las divisiones internas deben de brindar separacion de los procesos a menos que estén



relacionados para evitar la contaminacion cruzada. Es importante que el techo, paredes y pisos no
representen puntos criticos de contaminacion (Figura 3).
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equipo adecuado

Analisis de

Peliaros
Control de Plagas /

POES N° 8

Figura 3. Relacion de la infraestructura y equipo en la disminucion de riesgos de peligros y el
POES 8 control de plagas en el sistema HACCP.

Distribucion de &reas internas

Es conveniente la presencia de rétulos en las aéreas internas indicando el nombre del area y las
prohibiciones que deben tener las personas al ingresar, principalmente las areas de alto riesgo de
contaminacion y las areas que contengan un Punto Critico de Control (PCC). Se utilizan lineas
amarillas en el piso para indicar las vias seguras de acceso, ademas de vestidores, bodegas,
material de empaque, instalaciones sanitarias e instalaciones para desinfeccién a la entrada del
area de proceso (Figura 4)
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Figura 4. Relacion del buen manejo de material de empaque, producto quimico en los POES 5y
6y principio H

Manipulacion de productos e instrumentos

Los equipos en contacto con el alimento deben tener un procedimiento de limpieza y
desinfeccion garantizando la no contaminacion del producto por peligros (fisico, quimico y
biolégico). Los vehiculos de transporte de alimentos deben utilizarse para este fin y ser
inspeccionados de manera que no contengan ningun peligro de contaminacion, en el caso de
refrigerados deben estar en buen estado y llevar registros de temperatura (enfriamiento 0-4°C o de
congelacion < -18 °C).



La iluminacion debe permitir al personal identificar colores, defectos o contaminacion visible
durante el almacenamiento (bodegas, cuartos frios) actividades de limpieza y de inspeccién. Se
debe de garantizar la potabilidad del agua y verificarla a través de analisis fisico-quimicos y
microbioldgicos, aunque el agua provenga de una fuente publica que la potabilice. En productos
vegetales la cloracion del agua de lavado, es en muchos casos un Punto Critico de Control, por lo
que garantizar los niveles de cloro segun el procedimiento para esta actividad es basico. El hielo
y el vapor utilizados para los procesos deben provenir de agua potable y garantizar en todo
momento la no contaminacidn durante su manipulacion.

Identificar y clasificar los tipos de desechos que genere la planta y determinar su manejo y
disposicion, los basureros deben de ser lavables, con tapas y evitar la acumulacion de basura. En
ciertas areas los basureros no deben de abrirse de forma manual. La planta debe de identificar el
origen y el tipo de plagas que debe controlar, ya que cada producto puede tener ademas de las
plagas comunes otras especificas (Figura 5)

Disminucion de POES NC.
Recoleccionde —» contaminacion \

desechos
HACCP

\ / Control de peligros

Control de Plagas POE
NIO Q

Figura 5. Relacion de desechos POES 5y 8 y el control de peligros en HACCP.

Trazabilidad del producto

La planta debe de identificar el origen y el tipo de plagas que debe controlar ya que cada
producto puede tener ademas de las plagas comunes otras especificas, debera incluir siempre
fecha de produccion, nimero de lote, productor nombre o nimero de planta.

Principios del sistema HACCP

Para lograr cumplir con el sistema HACCP, se debera hacer un andlisis de las posibilidades de
contagio de los diferentes factores que participan en el proceso productivo, identificar el peligro y
evaluarlo en cuanto a la probabilidad de presencia y su severidad; identificacion de los Puntos
Criticos de Control (PCC) para prevenir o eliminar un peligro de inocuidad o reducirlo a un nivel
aceptable. Luego de identificar los PCC se establece un limite critico basado en fuentes de
informacion cientificas o en normativas (nacionales o internacionales) y deben de corresponder a
las caracteristicas determinadas para el alimento.

El monitoreo en los PCC es importante y contribuye a detectar cualquier desviacion de forma
rapida y a tomar las medidas necesarias para controlar cualquier peligro de contaminacion; de
esta manera controlar cualquier desvio de los limites criticos. Un limite critico puede salir de su
parametro y es primordial que el personal encargado sea capaz de realizar la accion correctiva de
forma rapida y eficiente para resolver el problema y garantizar la inocuidad del producto
afectado.



La verificacion realizada por el equipo HACCP da como resultado planes de mejora que
actualizan y enriquecen el sistema de inocuidad. Se debe llevar registro de las actividades de
limpieza de la planta, de los equipos, especificaciones del producto, proveedores, control de
plagas, anélisis de agua, capacitaciones, monitoreos realizados en la planta (temperatura,
humedad, puntos criticos de control) entre otros aspectos que sean importantes al sistema.

CONCLUSIONES

Las empresas inspeccionadas tienen certificacion HACCP, Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y Buenas Practicas Agricolas (BPA), por lo que el cumplimiento de los pre-requisitos se
realiza con pocas observaciones o no cumplimientos; sin embargo, se encontraron algunas
deficiencias.

En las condiciones de &rea externa las tres plantas cumplen con la limpieza y no presentan
peligros de contaminacion.

Las condiciones de recepcion de materia prima en la planta descascaradora de mani presenta
deficiencias en la limpieza del area, esto se debe a que el mani proviene del campo y no permite
mantener los niveles de limpieza que presentan las otras empresas. Algunas plantas tienen area de
pre-limpia, lo que contribuye a que el producto llegue con menos residuos. En las empresas
procesadoras de mani se debe realizar un esfuerzo para mantener las areas de proceso limpias.

Las plantas cumplen en los aspectos de vestidores y comedores del personal, sin embargo no es
conveniente tener lockers de madera ya que sirven de anidamiento de plagas. Los servicios
sanitarios cumplen con los aspectos de BPM, sin embargo, es menester mantenerlos limpios.

Generalmente el equipo sanitario (papel sanitario, jabon desinfectante, etc.) no se encuentran en
los bafios, una persona es responsable de suministrarlo cuando éstos se requieran, evitando el
desperdicio y ejerciendo control constante de la limpieza.

En los aspectos de plagas y productos quimicos las plantas cumplen con los lineamientos
establecidos, lo cual es satisfactorio ya que los productos que procesan son muy susceptibles a la
contaminacion.

Las plantas no cumplen con algunas condiciones de infraestructura como las uniones
redondeadas y puertas selladas ya que no son infraestructuras nuevas. Es conveniente realizar
inversiones en éstos aspectos para mantener mayor limpieza y evitar la entrada de roedores que
pueden contaminar el producto.

Las deficiencias encontradas durante las inspecciones son aspectos que indican falta de
capacitacion constante con nuevas metodologias que estimulen el cumplimiento adecuado de las
BPM. Una de las deficiencias encontradas es que los empleados ya capacitados realizan las
actividades de forma rutinarias perdiendo de vista la importancia de las mismas.

Los aspectos encontrados en las inspecciones realizadas, la normativa de inocuidad y la revision
bibliogréafica, sirvieron de base para la realizacion del documento Guia para la implementacion de
Sistema de Inocuidad en plantas productoras de alimento. Este material permite tener una



directriz de interrelaciones de los diferentes factores basicos que ayudan a su implementacion y
comprender la importancia de los mismos.
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